de geam, care umple întregul gol al cadrului 
ușii. La ușile de lemn, fixarea ochiurilor de geam 
se face în falțurile frizurilor, cu ajutorul unor 
șipci de lemn, bătute în cuie pe frizuri, și cari 
pot fi simple sau profilate. La ușile exterioare, 
panourile de geam pot fi montate pe o cercevea 
de lemn sau de metal prinsă cu balamale de 
frizurile ușii sau de cadrul metalic al canatului, 
pentru a se putea deschide în vederea aerisirii. 

1. Ușă oarbă [ennominaa ABepb; porte pleine; 
Blindtiir; blind door; vakajtó]: U;ă cu unu sau cu 
mai multe canate, de lemn, de metal sau mixtă, 
ale cărei canate sunt constituite din panouri cu 
perete, plin și fără ochiuri de geam. — 

Din punctul de vedere al modului de fixare a 
canatelor, se deosebesc: 

2. Ușă pe căptu- 
șeală [pBepb c 06- 
UIHTbIMH OTKOCaMH; 
porte à fourrure d'huis: 
serie; Futtertür; door 
with lined casing; bé- 
léstokos ajtó]: Ușă la 
care canatele sunt fi- 
xate cu balamale pe 
o ramă de lemn care 
căptuşește fețele in- 
terioare, laterale și 
superioară, ale golu- 
lui uşii. Căptușeala se 
execută, fie din scân- 
duri geluite pe feţele 
văzute, fie din frizuri 
și tăblii, Fixarea căp- 
tușelii în interiorul go- 
lului se face cu șuru- 
buri sau cuie, înfipte 
fie în ghermele fie în- 
tr'un toc sau în două 
tocuri (dacă peretele 
e prea gros). Canate- 
le ușii se montează la 
una dintre marginile 
căptușelii, de obiceiu 
în planul uneia dintre 
fețele peretelui, și se 
fixează cu balamale 
îngropate (v. fig. 


4) canat cu falf, în tăblil; 


oarbă; 8) dușumea de lemn 


Uşă interioară, pe căptuşeală, cu un canat, în tăblii. 
A) elevaţie; B) secțiune verticală; C) secțiune orizontală; 1) toc 
dublu, mascat; 2) pervaz reiras, peniru a forma falf; 3) pervaz; 
4 a) frizurile canatului; 4 b) tăbliile 
canatului; 5) frizurile căpiușelii; 
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uși interioare, simple sau duble, şi ca uși exte- 
rioare, de obiceiu duble, în tăblii. 

s. ~ pe toc [mBepb C KOpoGKOH; porte à 
huisserie; Stocktür, Zargentür; framed door; tokos 
ajtó]: Uşă la care canatele sunt fixate cu bala- 
male pe un cadru (toc) dreptunghiular (v. fig. 1) 
sau de contur special, de lemn sau de metal, 
format, de obiceiu, din două piese verticale (mon- 
tanți) şi din două piese orizontale (traverse). 
Traversa superioară poate fi dreaptă (la tocurile 
dreptunghiulare), curbă, în arc frânt, ori de altă 
formă (la tocurile cu contur special). Traversa in- 
ferioară, numită prag, poate să lipsească la ușile 
interioare. Tocurile de lemn se folosesc la ușile 
de lemn ale construcţiilor civile şi industriale. Se 
execută din dulapi groși sau din rigle de cca 10 cm 
grosime, cari se asam- 
blează prin îmbinări 
cu coli, Fixarea tocu- 
rilor în golul uşii, la 
pereții de zidărie, se 
face cu șuruburi sau 
cuie înfipte în piese 
scurte de lemn (gher- 
mele) îngropate în zi- 
dărie, sau cu ajutorul 
unor prelungiri ale 
traverselor (urechi) in- 
troduse în goluri ame- 
najate în zidărie şi 
cari se zidesc după 
montarea tocului 
(v. fig. I1). În pereţii de 
paiantă, tocurile se 
fixează cu şuruburi sau 
cuie înfipte în ușori. 
La pereţii de bârne, 
montanții tocului sunt 
constituiți de ușori, 
dacă tocul nu e exe- 
cutat separat. Lăţimea 
tocului este egală cu 
grosimea peretelui (la 
pereții subțiri), sau mai 
mică decâ! aceasta 
(la pereții groși), pen- 
tru a se face eco- 
nomie de material, 


6) tăbliile căpiușelii; 7) dușumea 
de esenţă tare; 9) ghermele, 


Pot fi cu falt sau fă falt. În cazul canatelor fără | iar tocul se așază, fie la mijlocul golului, fie la una 
falţ, rostul dintre canate și căptușeală e mascat de | dintre marginile lui, Uneori se montează câte un toc 


pervazuri, ale căror 
margini depășesc mar- 
ginile căptușelii. Când 
canatele au falţ, aces- 
ta se îmbină cu un 
falt fals, realizat prin 
așezarea pervazurilor 


în poziție retrasă 
față de marginile 
căptușelii.  Rosturile 


dintre căptușeală și 


Uşă interioară, cu toc (secțiune orizontală). 
1) toc ut 2) pervazuri; Pr c-ar, 4) canat; 4 a) frizuri; 
fața peretelui se acoper cu pervazuri. Uşile pe | Ușile duble au toc comun pentru amândouă rân- 
căptușeală se folosesc la clădirile de locuit, ca | durile de canate, dacă pereții sunt subțiri, sau 


la fiecare margine a 
golului, iar deasupra 
lor se fixează o căp- 
tușeală, constituită 
dintr'o scândură sim- 
plă sau profilată, ori 
executată în tăblii. În 
acest caz, dacă ușa 
e simplă, canatele 
se fixează numai pe 
unul dintre tocuri. 
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au tocuri separate, pentru fiecare rând de ca-| Din punctul de vedere al modului cum se des- 
nate, mascate cu o căptușeală, dacă pereții sunt | chid canatele, se deosebesc: 
groşi. Rosturile dintre perete și înc sunt acoperite 
cu pervazuri, dacă margi- 
nile tocului sunt în același 
plan cu fețele peretelui. 
Tocurile aparente se exe- 
cută din piese de lemn 
geluite pe toate fețele 
sau cel puţin pe fețele 
văzuta; tocurile mascate 
se execută, de obiceiu, 
din piese negeluite. 
Tocurile metalice (v. | 
fig. Ill) se execută din bare Yi Toc de doze gaot pa | 
pi s montanfi; ragi a- 
în ră ab hc versă ast Bă, D ERAN | 
forme speciale, ori din tablă presată. Tocul poate 
acoperi întreaga faţă interioară a golului sau numai III. Uşi metalice cu toc (secțiuni orizonial=). 
colţurile (toc-colţar). Traversa inferioară a tocuri- | A) ușă cu is cotiale B) şi C) uși cu toc lat; 1) toc-colțar, 
lor metalice e formată dintr'o platbandă așezată | “in corriere; 2) Fae E ori 4 te a a, aţei profilai 
sub pardoseală. Fixarea tocului, la pereţii de zi- 
dărie, se face cu ancore metalice, iar la pereții 1. Ușă-armonică [cKuamuaTaa ABepb; porte 
cu schelet de metal, se face prin sudare sau ni- | montée en soufflet; Scherengittertiir, Harmonika- 


N 


N 
MAT 
| 
i) 


Ușă-armonică cu două canate. 
A) elevație (canatul din stânga întins, canatul din dreapta plia!); B) vedere a-a; C) secțiune orizontală; 1) toc; 2) per- 
vazuri; 3) ghidaj superior; 4) ghidaj inferior; 5) montanţi intermediari; 6) montanţi de margine, ficși; 7) montanți de 
margine, mobili; 8) bare articulate; 9) căptușeală de placaj, de piele sau de material textil; 10) șipci pentru etanșarea 
canatelor. 


tuire de scheletul metalic al construcţiei (direct 
sau prin intermediul unor piese intermediare). 
Tocurile metalice se folosesc la ușile metalice, la 
ușile mixte și, uneori, la ușile de lemn, cu sau 
fără ramă metalică, — 


tur; bellow-framed door; harmonikaajt6]: Uşă cu 
unu sau cu două canate, alcătuite din montanț: legaţi 
între ei prin bare articulate, și cari sunt căptușite pe 
ambele feţe cu fășii de placaj, cu țesătură textilă 
groasă, cu piele, etc., cari se fixează pe mon- 


tanți (v. fig.). Deschiderea și închiderea ușii se 
fac prin deplasarea laterală a montanților în pla- 
nul canatului, astfel încât se alătură unii lângă alții 
la marginea tocului, respectiv se depărtează unii de 
alții, constrângând căptuşșeala să se plieze, respectiv 
înținzând-o. Canatele sunt fixate de toc printr'un 
montant și au la marginea liberă un montant măi 
gros, pe care sunt fixate mânerele pentru mane- 
vrare și broasca. Capetele montanților au câte un 
fus axial care alunecă în locașuri amenajate în 
pardoseala şi în tavanul încăperii sau în traversa 
superioară a tocului, pentru a ghida deplasarea 
montanților și a împiedeca răsturnarea canatului. 
Ușile-armonică se folosesc pentru încăperi inte- 
rioare de dimensiuni mari (de ex. magazine, săli 
de gimnastică, săli de recepție, etc.), ale căror 
dimensiuni trebue micșorate uneori și la cari nu 
se pot amenaja uși obișnuite, fie din cauza dimen- 
siunilor prea mari, cari le-ar face greu de mane- 
vrat, fie pentru a nu strica aspectul unitar al în- 
căperii, când ușa e deschisă. În acest scop, canatul 
poate fi mascat, în poziție deschisă, într'un spațiu 
amenajat în perete, pentru a nu ieși din planul lui. 

1. Ușă batantă [4Bepb OTKpPBIBaIOIIAACA B 
o6e CTOPOHbI; porte oscillante; Pendeltür, Wind- 
fangtür, Spieltür; swing door; lengőajtó]: Uşă 
simplă, cu unu sau cu două canate, care se des- 
chide și se închide prin rotirea fiecărui canat în 
jurul unei axe verticale (așezată la una dintre 
marginile acestuia), cu un unghiu de 90°, atât 
într'un sens de circulație, cât și în celălalt sens, 
canatele revenind, de obiceiu, singure, în pozi- 
ție închisă (v. fig). Uşile batante sunt echipate 
cu balamale speciale, cari permit rotirea canatelor 


Ușă batantă în două canale, 
A) elevație; B) secțiuni orizontale (parţiale), peniru ară- 


tarea modului de Inchidere a canatelor; 
3) balama specială. 


1) toc; 2) canat; 


în ambele sensuri. Închiderea automată a ușii se 
face, fie printr'un resort montat în corpul bala- 
malei, fie printr'un resort montat pe toc şi echipat 
cu un braț legat printr'o articulație de canat, sau 
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printr'un dispozitiv pneumatic, montat, de obiceiu, 
în pardoseală. Marginile libere ale canatelor sunt 
rotunjite și distanțate cu un mic spațiu, pentru a 
împiedeca lovirea canatelor. De obiceiu, în lungul 
lor se montează o garnitură de piele sau de cauciuc, 
fiexibilă, cu secțiunea transversală în formă de buclă, 
pentru a impiedeca trecerea curenților de aer. 
Canatele ușilor batante se execută, de obiceiu, din 
lemn, în tăblii sau în panel, şi pot avea geamuri 
protejate de o grilă metalică sau de bare meta- 
lice orizontale. Ușile batante se folosesc la încă- 
peri cu circulaţia mare (de ex. cantine, birouri, 
magazine, localuri publice, etc.). Sin. Ușă oscilantă. 

. ~ culisantă. V. Ușă glisantă. 

s ~ cu tambur. V. Ușă turnanță. 

4 ~ glisantă [pa3nBumHaa ABepb; porte à 
coulisse; Schiebetür, Schubtïr; sliding door; toló- 
ajtó]: Uşă simplă, cu unu sau cu mai multe canate, 
care se închide și se deschide prin alunecarea 
laterală a canatelor, fie într'un singur plan (la 
ușile cu un canat, sau cu două canate cari se 
deschid în ambele părţi), fie în plane paralele 
foarte apropiate (la ușile cu mai mult decât două 
canate sau la ușile cu două canate cari se deschid 
într'o singură parte). Canatele cari alunecă în plane 
paralele se acoper, în poziţie închisă, unele pe 
altele; în poziție deschisă, ele se acoper numai 
pe o fășie îngustă dela margini (uși telescopice). 
Uneori, marginile cari se acoper au câte un prag, 
înalt cât distanța dintre feţele opuse a două ca- 
nate alăturate, pentru ca închiderea să fie mai 
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Uşi glisante (scheme). 
A) ușă glisantă telescopică; B) uşă glisantă după colț. 


etanșă (v. fig. A). Când ușa e deschisă, canatele 
pot acoperi fața peretelui în care e amenajată ușa, 
sau sunt introduse într'un spațiu lateral, amenajat 
în perete. Când nu se poate amenaja un spațiu 
în perete sau când acesta nu are o porțiune liberă 
pe care să se suprapună canatul, se folosesc ca- 
nate glisante alcătuite din mai multe panouri, 
articulate între ele, și cari se deplasează până la 
marginea tocului și apoi se rotesc cu 90° (v. fig. B), 
alunecând în lungul peretelui longitudinal al în- 
căperii (canate glisante după colţ). Părţile supe- 
rioare şi inferioare ale canatelor glisante sunt ghi- 
date prin dispozitive mascate în pardoseală și în 
traversa superioară a tocului, sau în tavan ori în 
buiandrugul de deasupra golului ușii. Canatele 
ușilor glisante pot fi de lemn, de metal, sau mixte, 
și se execută, fie cu perete plin, fie cu goluri 
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sau cu ochiuri de geam. Ușile glisante sunt folo- 
site, mai alas, la încăperi la cari deschiderea 
canatelor prin rotire ar ocupa prea mult spațiu, 
sau ar fi împiedecată (de ex. in magazine, bi- 
rouri, săli de spital, vagoane de cale ferată sau 
de tramvaiu, etc.). — Sin. Uşă culisantă, 

1. Uşă-ghilotină. V. sub Ușă ridicătoare. 

2, ~ pivotantă. V. Ușă turnantă. 

3, ~ pliantă [crnamuaTraa qBepb; porte pli- 
ante; Falttür; folding door; spalettajt6]: U;ă simplă, 
alcătuită din două sau din mai multe canate (for- 
mând un singur grup sau două grupuri laterale) 
legate între ele prin balamale, care se deschide, 
respectiv se închide, prin rotirea canatelor în 
jurul axelor verticale formate de balamale, și prin 
deplasarea lor către una dintre marginile tocului, 
astfel că se alătură unele altora, respectiv se 
așază unul în prelungirea celuilalt. Unul dintre 
cele două canate extreme e legat de toc prin bala- 
male. Canatele pot fi cu rost curat, cu rost mascat 
printr'o şipcă, cu falt sau cu uluc și lambă (pană). 
Deplasarea canatelor, pentru deschiderea ușii, se 
poate face lateral sau în sus (v. fig.). Ele pot fi 


Uşi pliante (scheme). 
A) ușă pliantă lateral, cu ghidaj la marginile canatelor, mas- 
cată în perete; B) ușă pliantă lateral, cu ghidaj la mijlocul j 
canatelor, și cu așezarea simetrică a canatelor faţă de axa 
peretelui; C) ușă pliantă lateral, cu ghidaj la marginile cana- 
telor, rabatabilă pe faţa laterală a peretelui; D) ușă pliantă 
în sus, cu ghidaj vertical la marginile canatelor. 


ghidate, în timpul deplasării laterale, prin fusuri 
fixate, fie la marginile canatelor, fie la mijlocul 
lor. În poziție deschisă, canatele se pot alipi la 
marginea tocului, sau pot fi mascate într'un spaţiu 
amenajat în perete (de obiceiu când ușa ocupă 
întregul spaţiu dintre pereţii longitudinali ai încă- 
perii), ori se pot rabate pe una dintre feţele pere- 
telui în care e amenajată ușa. Uneori, canatul de 
lângă toc. este mai îngust decât celelalte, fie 
pentru a permite așezarea canatelor lângă toc 
simetric față de axa peretelui, fie pentru a ușura 


rabaterea canatelor pe fața laterală a peretelui. 
Uşile pliante sunt folosite pentru deschideri mari, 
la hall-uri, săli, magazine, ateliere, garaje, hale, etc. 
Pot fi executate din lemn, unsori cu geamuri (cu 
ochiuri numeroase sau cu un panou de geam 
cât interiorul, cadrului canatului), sau din metal 
(în special ușile pentru clădirile industriale). 

a. ~ rabatantă [crBopuaraa ABepb; porte à 
battants, porte battante; Flügeltür; wing door; 
szârnyajt6]: Ușă simplă sau dublă, cu unu sau cu 
două canate, care se deschide și se închide prin 
rotirea fiecărui canat (în jurul unei axe verticale 
așezate la una dintre marginile acestuia) cu un 
unghiu de cel mult 90°, — într'un singur sens 
de circulaţie (la ușile simple sau la ușile cuplate), 
sau prin rotirea unui rând de canate într'un sens 
şi a celuilalt rând de canate în sens invers (la 
ușile duble, necuplate). Ușile rabatante se folo- 
sesc, atât ca uși exterioare, cât și ca uși inte- 
rioare, și pot fi de lemn, de metal sau mixte. 

s ~ ridicătoare [No beMHaA /Bepb; porte 
retombante; Falltir; trap door; emelsajt6]: Ușă 
cu unu sau cu mai multe canate, care se des- 
chide și se închide prin deplasarea verticală a fie- 
cărui canat. La ușile cu un canat, acesta poate glisa, 
fie numai în plan vertical, fie în plan vertical și în 
plan orizontal. La primul tip (ușă-ghilotină), ca- 
natul alunecă în două ghidaje, fixate pe montanții 
tocului sau pe perete. Prezintă desavantajele că 
reclamă un perete plin deasupra golului ușii, egal 
cu înălțimea canatului, şi că in acest perete nu 
se pot amenaja ferestre. Se foloseşte la hale, la 
garaje, hangare, etc., cu înălțime mare, La uşi- 
le cu canat glisant în plan orizontal și în plan 
vertical, canatul se roteşte, pe măsură ce se 
ridică, din poziția verticală, în poziţia orizontală, 
așezându-se sub tavanul încăperii (v. fig. A). În 
timpul mişcării, canatul e ghidat orizontal prin 
fusuri așezate la partea superioară a lui, cari 
alunecă în ghidaje fixate sub tavan, iar vertical, 
canatul e ghidat, fie prin fusuri așezate la par- 
tea inferioară a lui, fie prin fusuri mobile cari 
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Uși ridicătoare (scheme). 
A) uşă ridicătoare cu canat glisant în plan vertical și în 
plan orizontal; B) ușă ridicătoare cu mai multe canale cu 
glisaj sub tavan, 


alunecă atât în ghidajele verticale ale tocului, 
cât și în ghidaje fixate în lungul marginilor 
canatului. Sunt folosite la clădirile industriale 
(hale, ateliere), la garaje, hangare, etc. Ușile cu 
mai multe canate se deschid prin ridicarea fie- 
cărui canat și prin rotirea lui până ajunge în 


o 
poziție orizontală, așezându-se sub tavanul în- 
căperii (v. fig. B). Canatele sunt ghidate prin fu- 
suri aşezate la cele patru colțuri, cari alunecă 
întâi în ghidajele verticale fixate pe toc — şi 
"apoi în ghidajsle orizontale fixate sub tavan. Sunt 
folosite la magazine, la ateliere, garaje, hale, etc. 
Uşile ridicătoare se execută, în general, din 
metal; ele sunt echilibrate, de obiceiu, prin con- 
tragreutăți, pentru a ușura deschiderea și pentru 
a evita eventualele accidente în timpul mane- 
vrării. Canatele se pot fixa și în poziţii interme- 
diare, prin dispozitive de înzăvorire fixate pe toc, 
pentru a varia înălțimea deschiderii, după nevoie. 
1. Ușă turnantă [Bpamal!ormnaaca nBepb; porte 
tournante; Drehtir; revolving door; forgóajtó]: 
Ușă de lemn sau de metal, cu trei sau cu patru 
canate cari formează între ele unghiuri de 120°, 
respectiv de 90°, solidarizate la marginile din spre 
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curenților de aer. Rotirea canatelor se face în 
jurul unei axe centrale, fie prin împingerea unui 
canat de către persoanele cari circulă, fie cu 
ajutorul unui electromotor care rotește ușa con- 
tinuu sau când e declanșat printr'un mâner, De 
obiceiu, canatele se execută cu geamuri (pro- 
tejate de bare metlize sau de o grilă), fie cu 
un singur panou care umple întregul interior al 
ramei canatului, fie cu ochiuri numeroase, așezate 
pe tot panoul sau numai pe jumătatea lui superioa- 
ră. La marginile libere ale canatelor se montează 
o garnitură de fibre, de țesătură sau de cauciuc, 
care alunecă pe fața interioară a tamburului, 
pentru a împiedeca intrarea aerului rece. Cana- 
tele sunt menținute la distanță unele de altele 
prin brațe metalice articulate, cari se pot rabate 
pentru a permite alăturarea canatelor şi realiza- 
rea unei circulații continue. Canatele se potală- 


Uşi turnante. 


A) elevaţie; B) secțiune orizontală prinir'o ușă turnantă, 
patru canate, 


cu patru canate; C) secțiune orizonială printr'o ușă turnantă, cu 
strânse la mijlocul sau la marginea tamburului-(punctat); D) secțiune orizontală prinir'o ușă turnantă cu 


trei canate; 1) peretele tambirului; 2) panouri glisante peniru închiderea tamburului; 3) canate turnante; 4) pivot central; 
5) brațe metalice pentru solidarizarea canatelor; 6) garnitură flexibilă pentru etanşare. ~ 


vârful unghiurilor, și cari se rotesc împreună 
pentru a permite intrarea și ieșirea persoanelor 
(v. fig.). Canatele sunt aşezate în interiorul unui 
spațiu circular, numit tambur, închis cu doi pereți 
subțiri de lemn, pentru a impiedeca pătrunderea 


tura la mijlocul tamburului, sau pot fi deplasate 
lateral. — Ușile turnante sunt folosite la intrările 
localurilor publice cu mare circulație, de exemplu 
magazine, restaurante, oficii postale, etc. — Sin. 
Ușă pivotantă, Ușă cu tambur. — 
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„Uşi de scânduri 


NA 


SALS AS 


= EI 
Pra 


œ% 


A) uşă de scânduri, simplă, fără toc (elevație și secțiune orizontală); B) ușă de scânduri, cu toc, căptușită cu scânduri 
așezate la 45° (elevaţi:, s-cţiune verticală și secțiune orizontală); C).-:E) uși de scânduri, căptușite cu piese de lemn 
de forme speciale sau ornamentale (elevaţii); 1) stinghie pentru fixarea scândurilor; 2) scânduri verlicale; 3) balama 
forjată, fixată în perete; 4) toc; 5) pervazuri; 6) frizuri; 7) umplutură de scânduri așezate verilcal; 8) scânduri așezate la 45° 


Din punctul de vedere al materialului din care 
sunt construite ușile, se deosebesc: 

1. Ușă de lemn [mepeBannaa MBepb; porte 
en bois; Holztur, hölzerne Tür; wooden door; 
faajt6]: Ușă ale cărei elemente (toc, căptușeală, 
canate, pervazuri) sunt executate, fie din piese de 
lemn masiv (șipci sau scânduri), fie din plăci de 
panel, fasonate și asamblate între ele, sau dintr'un 
schelet de piese masive căptușit cu placaj sau 
cu contraplacaj. Ușile interioare se execută, de 
obiceiu, din lemn de brad sau de molid. Ușile 
exterioare se execută, de obiceiu, din lemn de 
pin sau de lariță. Uneori, atât pentru ușile inte- 
rioare, cât și pentru cele exterioare, se folosește 
lemnul de stejar, pentru a fi mai estetice, deoa- 
rece pot fi împodobite cu sculpturi sau cu 
muluri mai bogate și se pot lustrui frumos. Lem- 
nul folosit pentru execuția ușilor trebue să fie 
bine uscat, sănătos, fără pungi de rășină, fără 
găuri de cari și fără noduri. Uşile cari nu se 
lustruesc trebue să fie grunduite și acoperite cu 
vopsea de uleiu, pentru a fi ferite de variațiile 
de umiditate și de temperatură, de atacul insec- 
telor xilofage, cum și pentru a li se da un as- 
pect mai frumos. 

3, ~ de scânduri [mMomaTraa ABepb; porte 
en planches; Brettertir; ledged door, board door; 
deszkaajt6]: Uşă de lemn, cu unu sau cu două 
canate, la care fiecare canat e executat din 
scânduri înguste, așezate alăturat sau îmbinate, 
și fixate de piese de lemn transversale sau într'o 
ramă exterioară făcută din scânduri. Ușile de 
scânduri de execuţie simplă sunt constituite din 
scânduri brute sau geluite, așezate vertical, ală- 
turate (cu rost curat, liber sau acoperit cu o 
șipcă), sau îmbinate cu falt sau cu uluc și lambă, 
şi cari sunt fixate pe două sau pe trei stinghii 
orizontale şi sunt întărite cu o diagonală, pentru 
a împiedeca deformațiile (v. fig A). Scândurile 
se fixează pe stinghii cu cuie sau cu șuruburi, 
şi pot fi îmbinate cu stinghiile printr'o îmbinare 
de lăţire (v.) cu uluc în coadă de rândunică. 
Canatele se pot monta fără toc sau pe un toc 
simplu, și se fixează cu balamale simple (uneori 
de oțel forjat), incastrate în zidărie sau fixate pe 
ușori sau pe toc. Se folosesc la încăperi de mică 
importanţă, la cari totuși trebue să se asigure o 
închidere bună, de exemplu la intrări de pivnițe, 
de subsoluri, de poduri de case, magazii, barăci, 
depozite, construcții agricole, etc. — Uşile de 
execuție îngrijită au canatele constituite din 
scânduri montate într'o ramă făcută din scânduri 
mai groase sau de aceeași grosime, și îmbinate 
cu falț sau cu uluc și lambă. Rama poate fi 
întărită cu una sau cu două piese transversale 
intermediare, iar scândurile se montează în go- 
lurile acestui schelet. Uneori, canatele pot fi 
căptuşite cu un al doilea rând de scânduri, așe- 
zate vertical, orizontal sau inclinate la 45°, într'un 
sens sau în două sensuri (v. fig. B și E), szu pot fi 
căptușite cu piese de lemn de diferite forme și 
împodobite cu muluri sau cu sculpturi, pentru a fi 
mai decorative (v. fig. C și D). În acest caz, ușile se 
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execută din lemn de stejar și sunt folosite, în special, 
ca uși exterioare, Canatele pot fi montate fără 
toc sau pe toc, cu balamale obișnuite sau cu 
balamale ornamentale de oțel forjat cari au, 
uneori, aripa fixată pe canate, constituită dintr'o 
platbandă lungă, aparentă, ornamentată, fixată 
cu şuruburi s:u cuie cu cap forjat decorativ, 

3. ~ de șipci [pemeruaraa ABepb; porte 
à lattes, porte en voliges; Latientir; batten door; 
l&cajt6]: Ușă de lemn, de obiceiu cu un canat, 
alcătuită din șipci verticale, distanţate, alăturate 
sau îmbinate (cu falț, cu uluc și lambă), fixate 
pe două stinghii orizontale întărite cu o diago- 
nală (v, fig.). 
Capătul infe- 
rior al diago- 
nalei se așază . 
către marginea 
canatului pe 
care se fixea- 
ză balamalele, 
pentru ca dia- 
gonala să fie 
solicitată la com- 
presiune. Une- 
ori, șipcile dela 
marginile ver- 
ticale ale cana- 
tului sunt înlo- 
cuite cu dulapi 
sau cu scân- 
duri înguste, 
pentru a mări 
rigiditatea ca- 
natului și a 
ușura monta- 
rea balamale- 
lor și a broaș- 
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tai. Şipcile se Uşă de șipci, 
fixează pe stin- !) stinghii; 2) șipci; 3) balama forjată, 
ghii şi pe dia- fixată direct în perete. 


gonale cu cuie 

sau cu şuruburi; ele se potimbinacu acestea în coadă 
de rândunică, pentru a împiedeca rotirea relativă a 
șipcilor și a stinghiilor în jurul cuielor sau al şurubu- 
rilor, și deformarea canatului. Montarea canatului se 
face prin balamale simple, de obiceiu de oțel 
forjat, incastrate direct în zidăria pereților sau 
fixate pe stâlpii (ușorii) pereților de lemn, fără 
intermediul unui toc. Ușile de șipci se folosesc 
la încăperi de mică importanţă sau la cari trebue 
să se lase liberă circulaţia aerului pentru aerisire, 
ca: boxe de pivnițe sau de poduri de case, 
grajduri, hambare, etc. 

4, ~ în panel [naneJbHaA ABepb; porte à 
panneau; Sperrholztur; panelling door; panella- 
ajtó]: Ușă simplă, cu un singur canat constituit 
dintr'o placă de panel (v.) de dimensiuni cores- 
punzătosre. Feţele canatului pot fi acoperite cu 
foi de furnir de lemn de esență tare sau de 
lemn exotic, pentru a se lustrui frumos şi a fi 
decorative. De obiceiu, canatul se execută fără 
falț, etanșarea rostului dintre toc şi canat făcân- 
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du-se printr'un falț fals, format dintr'o șipcă 
așezată la marginea tocului sau cu ajutorul per- 
vazurilor cari depășesc marginea acestuia. Per- 
vazurile, tocul și căptușeala se execută din piese 
masive de lemn de aceeaşi esență ca foile de 
furnir ale panelului. Uneori, tocul se execută din 
bare de oţel profilat (în special la ușile în panel 
cu ramă metalică). Ușile în panel se folosesc 
numai ca uși interioare, pentru a fi ferite de 
intemperii. Prezintă avantajele că nu se deformea- 
ză prin uscare și că au canate relativ ușoare. 

1. Uşă în tăblii | punenuaraa ABepb; porte à 
panneaux, porte d'assemblage; Sperrholz-Fillungs- 
tur, gestemmte Tür; paneled door; lemez-ajt6!: 
Uşă de lemn, la care fiecare canat e format din- 
tr'un cadru (alcătuit din piese masive de lemn, 
numite frizuri) al cărui dinterior-e împărţit, prin 
piese intermediare orizontale sau încrucișate, în 
două sau în mai multe câmpuri egale sau diferite, 
ale căror goluri sunt umplute cu panouri (tăblii) 
de lemn masiv, de panel sau de contraplacaj, 
îmbinate în uluc și lambă cu frizurile cadrului 
şi cu cele intermediare (v. fig. I și ll). Unele 
tăblii pot fi înlocuite cu panouri de geam, pentru 
a permite iluminarea încăperilor cari nu primesc 


lumină directă sau în cantitate suficientă. Geamu- 
rile se montează într'unfalţ fasonat la marginea frizu- 


rilor, și se fixează 
cu șipci de lemn, 
simple sau profilate 
cu muluri asemănă- 
toare cu cele dela 
marginile frizurilor. 
Feţele și marginile 
aparente ale tăblii- 
lor pot fi simple, 
profilate cumuluri, 
sau sculptate. Ușile 
în tăbliise execută, 
de obiceiu, cu falţ, 
fie că tocul are 
falf propriu, fie că 
se realizează un 
falt fals, cu aju- 
torul pervazurilor 
ușii sau cu ajutorul 
unor piese de 
lemn montate la 
marginile tocului 


| sau ale căptușelii. 
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Il. Diferite profiluri de frizuri și tăblii. 

1) frizurile ușii; 2) tăblii subțiri; 

3) tăblie groasă; 4) piese profilate in- 
termediare între tăblii și frizuri. 


Montarea ușilor în tăblii se 


|. Tipuri de uşi în tăblii, 


poate face, fie pe toc, fie pe căptușeală. Tocurile 
sau căptușeala, ca și pervazurile, se execută din 
lemn de aceeași esenţă ca lemnul canatelor și au 
aceeași ornamentație ca și acestea. Când grosimea 
peretelui e mai mars decât o jumătate de cără- 
midă, căptușeala se execută din frizuri și tăblii, 
ca și canatele. Frizurile inferioare ale canatelor 
și ale căptuşelii, ca și partea inferioară a perva- 
zurilor, pot fi mai late, mai groase și mai bogat 
ornamentate, formând un soclu, în special la în- 
căperile cu plintă sau cu lambriu, pentru a realiza 
continuitatea decoraţiei interioare a încăperii. Fri- 
zurile transversale trebue dispuse astfel, încât să 
nu fie la același nivel cu broasca ușii, pentru ca 
scobitura făcută pentru montarea broaştei să nu 
slăbească îmbinarea frizurilor. Îmbinarea tăbliilor 
cu frizurile nu se consolidează cu cuie, şuruburi sau 
prin încleire, pentru a permite deformaţiile piese- 
lor datorite variațiilor de temperatură și de umi- 
ditate. În acest scop, ulucul tăiat în frizuri se face 
mai adânc decât lamba. Uneori, tăbliile nu se 
îmbină direct cu frizurile uşii, ci prin intermediul 
unor piese profilate cari formează un chenar în 
jurul fiecărei tăblii, ieșit în relief faţă de planul 
cadrului ușii. Acest sistem prezintă avantajul că 
evită crăparea tăbliilor prin uscarea lemnului, da- 
torită faptului că variațiile dimensiunilor plane ale 
tăbliilor sunt ușurate, atât prin îmbinarea dintre 
tăblii şi piesele intermediare, cât și prih îmbinarea 
dintre acestea și frizuri. Ușile în tăblii se folosesc, 
atât ca uși interioare, cât și ca uși exterioare; 
în ultimul caz, fața exterioară a canatelor e 
împodobită cu muluri mult mai bogate și mai ieșite 
în relief, cu sculpturi, cornişe, frontoane, etc. 
Uneori, una dintre fețele canatelor e căptușită 
cu scânduri îmbinate cu falt, sau cu uluc și lambă, 
pentru a se realiza o suprafață plană, sau e căp- 
tușită cu piese de lemn de esenţă tare, de di- 
ferite forme, mărimi și colori, aranjate peniru a 
forma motive ornamentale geometrice, ori e aco- 
perită cu un lambriu sau cu un tapet, cari mas- 
chează uşa (v. Ușă mascată). 

1. Uşă placată [panepnaa mBepb; porte en 
contreplaqus; Sperrholztir, (glatte) abgesperrte 
Tür; plywood door; lemezes ajtó]: Uşă simplă, 
cu un singur canat alcătuit dintr'un cadru de 
scânduri înguste, rigidizat cu piese intermediare 


Ușă placată (secțiune orizontală, parțială). 
1) toc mascat; 2) pervaz; 3) frizul căptuşelii; 4) tăblia căp- 
tușelii; 5) montanții scheletului canatului; 6) contraplacaj. 


(orizontale, verlicale sau încrucișate), și ale cărui 
fețe sunt acoperite cu câte o foaie de placaj sau de 
contraplacaj, fixată prin încleire, pentru a prezenta 
suprafețe plane (v. fig.). Uneori, fața văzută a 
placajului sau a contraplacajului e constituită din 
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furnir de lemn de esență tare sau de lemn 
exotic, pentru a se putea lustrui frumos. În acest 
caz, cadrul canatului se execută din piese masive 
de lemn de aceeași esență ca şi furnirul aparent, 
sau se acoper numai fețele văzute ale cadrului 
cu piese mai subțiri de același lemn ca furnirul. 
Pervazurile, tocul sau căptușeala se execută, de - 
asemenea, din piese masive de lemn de aceeași 
esenţă ca furnirul fețelor văzute. Ușile placate se 
folosesc numai ca uși interioare, pentru a fi ferite de 
intemperii. Prezintă avantajul că au canate ușoare. 


2. ~ metalică [merannugeckaA ABepb; porte 
meâtallique; Stahltur, eiserne Tür, Eisentur, Metall- 
tür; metal door; femajt6, vasajtó]: Ușă la care 
canatele și tocul sunt executate din piese de metal. 
Canatele se execută, fie dintr'un schelet alcătuit 
din bare de oțel laminat (cu secţiunea în L, C.T, 
sau de forme speciale), întărit cu diagonale sau 
cu bare orizontale și verticale, şi pe cari se 
aplică o căptușeală de tablă de oțel (v. fig. 1) 
pe una sau pe ambele fețe ale canatului, fie 
dintr'un cadru de bare de oțel laminat, în inte- 
riorul căruia se montează unu sau mai multe 
panouri de geam, protejate uneori de o grilă con- 
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|, Uşă metalică cu schelet de fiare profilate. 
A) elevație; B) secțiune verticală; C) secțiune orizontală 
(parțială); 1) toc-colțar; 2) ancoră pentru toc; 3) fiarele pro- 
filate ale scheletului caratelor; 4) tablă; 5) apărătoare de 
ploaie. 


fecționată din bare drepte de oţel sau din bare de 
oțel forjat (pentru a fi mai dacorativă), — sau 
din piese de tablă presată, de forme speciale, 
asamblate pentru a forma scheletul canatului și 
umplutura golurilor (v. fig.II). Uneori, la ușile cu 
căptușeală dublă de tablă, spațiul dintre cele 
două căptușeli se umple cu un material izolant 
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termic. Asamblarea pieselor metalice se face de 


obiceiu prin sudură, mai rar prin nituire. 


placaj (v. fig. II), și pot fi acoperite sau nu cu 
o foaie subțire de tablă. Tocul ușii se execută 


II. Uşă metalică, executată din piese de tablă presată. 
A) elevație; B) secțiune verticală; C) secțiune orizontală; 1) toc-collar; 2) piese speciale pentru alcătuirea scheletului 
canatelor; 3) piese de umplutură; 4) ancorele tocului; 5) canat de dimensiuni mici, pentru accesul persoanelor, 


Ușile metalice sunt folosite la clădirile de locuit, | din metal. Se foloseşte ca uşă antifoc, la podu- 


în special ca uși exterioare, pentru a le da! 


aspect monumental; ca uși interioare sunt folo- 


site la încăperile instalaţiilor (de ex. la încăperile |ù 


căldărilor de calorifer), la intrarea în podurile 
caselor, ca uși antifoc, la garaje, etc. Sunt folo- 
site pe scară foarte mare la clădirile industriale, 
atât ca uși exterioare, cât și ca uși interioare, 
la ateliere, hangare, magazii, depozite, clădiri 
pentru transformatoare, etc. Când dimensiunile 
uşii sunt prea mari (de ex. la ușile de hangare 
sau de ateliere), se amenajează, pentru circula- 
ţia oamenilor, un canat mai mic în unul dintre 
canatele uşii. i 

Ușile metalice de dimensiuni mici se execută 
ca uși rabatante; cele de dimensiuni mari se 
execută ca uși glisante sau pliante, pentru a putea 
fi deschise mai ușor. 

1, Ușă mixtă [komGHHHpoBaHnHaA qBepb; porte 
mixte, porte en bois et métal; Stahlholziiir; wooden 
and steel door; vegyes ajtó]: Ușă executată în parte 
din piese de oţel, și în parte din piese de lemn. 
Canatele se execută, fie dintr'un schelet metalic în 
interiorul căruia se montează piese verticale și 
orizontale de lemn (v. fig. 1), fie dintr'un schelet 
de lemn peste care se aplică o căptușeală de 


rile caselor, la subsoluri, etc. — 


1. Ușă mixtă cu schelet metalic (secțiune crizontală). 
1) rama canalului din fiare profilate; 2) rama umpluturii; 3) um- 
plutură de dulavi; 4) montant pentu fixarea canntului mic; 
5) căplușeală de tablă; 6) canat de dimensiuni mici, pentru 
accesul persoanelor; 7) toc din profile Z. 


Din punctul de vedere al modului special de 
execuție sau al destinaţiei speciale, se deosebesc: 


II. Ușă mixtă cu schelet de lemn (secțiune orizontală parțială; 
1) toc de tablă presată, de formă specială; 2) ancoră; 
3) montanţi de lemn; 4)contraplacaj; 5) ciptușeală de tablă.: 


2, Ușă antifoc [orneBamurHaA ABepb; porte 
à l'èbri du feu, porte à l'épreuve du feu; feuer- 


feste Tur, feuerbestăndige Tür, Brandtiur; fire- 
proof door; tüzálló ajtó]: Uşă metalică sau mixtă, 
folosită la încăperile în cari se pot produce uşor 
incendii (de ex. la instalaţii cu căldări de abur, in- 
stalaţii pentru producerea oxigenului, a acetonei 
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|. Uşă”metalică antifoc, execulată din bare profilate și tablă. 

A) elevaţie; B) secțiune verticală; B') variantă a secțiunii 

verticele (partea inferioară a canalului); C) secțiune orizon- 

tală; 1) toc-colțar; 2) ancore; 3) rama caralului de fiare 

profilate; 4) căptuseală de tablă perforată; 5) căpluşeali de 

tablă netedă; 6) stratiri de material incombusiibil (asbest, 
vată de sgură, etc.). 


sau a altor substanţe chimice, posturi de transfor- 
matoare, poduri de case, etc.), pentru a impiedeca 


HI. Ușă metalică antifoc executată din pisse speciale, 
A) elevație; B) secțiune verticală; C) secțiune orizonială; 
1) toc de profile Z; 2) rama canatelor executată din pro- 
file speciale; 3) piesă de tablă presată; 4) umplutură in- 
combustibilă, 


întinderea incendiului la încăperile învecinate. 
Ușile metalice antifoc au spațiul dintre cele două 
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căptușeli umplut cu un material incombustibil sau 
refractar, ca, de exemplu, fibre de asbest, praf de 
șamotă, beton ușor (de piatră ponce, de sgură), 
vață de sgură, pămânțel, etc. (v. fig. | şi 11). Sunt 
folosite, în special, la încăperile instalaţiilor ter- 
mice, Ușile mixte ant'foc sunt de tipul cu căptușeală 
de tablă pe ambele fețe. Uneori, între căptușeală 
și placaj se așază un material izolant (de ex. plăci 
de asb :st). Se folosesc la încăperi de mică impor- 
tanță (de ex. la podurile caselor, la încăperile 
căldărilor pentru calorifere, etc.). Tocul ușor anti- 
foc trebue ancorat bine în zidărie, pentru a evita 
dislocarea acesteia din cauza dilatației ușii. Cadrul 
canatelor și tocul trebue ajustate bine, pentru ca 
închiderea să se facă perfect, imoiedecând trecerea 
fumului şi a gazelor în celelate încăperi. În cazul 
când ușa trebue să aibă panouri de geam, aces- 
tea se execuţă din sticlă greu fuzibilă sau din 
sticlă armată cu o plasă de sârmă.— Sin. Ușă de 
incendiu, Uşă parafoc. 

1. Ușă cu persiană [mamosninnaa mBepb; 
porte ă persienne; Jalousientiir; shutter door; sza- 
lús ajtó]: Uşă de lemn, cu una sau cu două 
canale, la care fiecare canat e constituit dintr'un 
cadru exterior de frizuri, care are unu sau mai multe 
goluri (formate din frizuri intermediare), în inte- 
riorul cărora sunt montate lamele de lemn, para- 
lele și distanțate între ele, așezate transversal în 


pa ASAN 


Ușă cu persiană, 

A) elevația (din exte-ior); B) secțiune verticală; C) secțiune 
orizontală (parțială); 1) toc; 2) pervaz: 3) frizuri; 4) umplu- 
tură de scâncuri; 5) persiană, 
planul canatului și cu faţa superioară inclinată în 
afară, pentru a permite ventilaţia încăperii, când 
ușa e închisă (v. fig.). Lamelele pot fi fixe (in- 
castrate la capete în piesele verticale ale cadru- 
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lui), sau pot fi mobile (montate prin intermediul 
unor fusuri axiale). Inclinaţia lamelelor mobile 
poate fi variată printr'un dispozitiv format din 
bare articulate, pentru a se putea varia debitul 
de aer sau pentru a se închide complet. De 
obiceiu, lamelele se montează în golurile situate 
în jumătatea superioară a canatelor, golurile jumă- 
tății inferioare fiind umplute cu tăblii sau cu scân- 
duri îmbinate între ele. Uşile cu persiene se 
folosesc la încăperi în interiorul cărora aerul se 
poate umezi foarte mult (de ex. la spălătorii, camere 
de baie, încăperi agricole, etc.), la încăperi în 
cari se pot degaja diferite gaze nocive (de ex. 
la săli de acumulatoare), la uscătorii cu circulație 
de aer, la depozite și magazii, la grajduri, etc. 

1, Ușă de cameră de fum [4Bepb JbIMOBOD 
KOpoGuu; porte de boite à fumée; Rauchkammer- 
tür; smoke-box door; fiistszekreny-ajt6]. C. f.: 
Uşă montată la partea din faţă a camerei de fum 
a locomotivelor cu abur (v. fig.). Se confecţionează 
din tablă de oțel, 
se deschide spre 
exterior și are for- 
mă bombată sau 
conică (pentrumic- 
șorarea rezistenţei 
aerului), fiind apă- 
rată la partea infe- 
rioară cu o tablă 
de protediunecon- 
` tra arderii. Serveş- 
te la curățirea și 
la scoaterea țevi- 
lor de fum ale 
căldării; de aceea, 
diametrul ușii tre- 
bue să fie cel puțin 
egal cu cel al fas- 
ciculului tubular al locomotivei. La locomotivele 
la cari curățirea şi scoaterea ţevilor de fum se 
efectuează prin cutia de foc, iar curățirea fraisi- 
lului, prin pâlnii de golire, ușa camerei de fum 


Ușă de cameră de fum. 


înzăvoriril se obține prin chei montate pe peri- 
metrul ușii, cari strâng ușa de placa frontală. 

2, ~ de focar [ronounaa mBepua; porte de 
foyer; Feuerraumtiir, Feuertur; fire door; tüztérajtó, 
tuzel6aj!6]. Mş. term.: Uşă montată în peretele 
portal al focarului unei căldări de abur sau al 
unui cuptor industrial. Servește la închiderea, 
respectiv la deschiderea gurii de alimentare cu 
combustibil solid a focarului. Se confecționează din 
plăci de oţel sau de fontă și are formă dreptunghiu- 
lară, circulară sau eliptică. De obiceiu, ușa de 
focar se construește cu pereţi dubli, la distanţa 
de 40:::60 mm între ei, pentru a micșora pierderile 
de căldură prin transfer efectuat prin peretele 
ușii și pentru a preincălzi aerul secundar care 
intră în focar prin deschiderile practicate în pere- 
tele acesteia. Fixarea uşii în poziţia închisă lrebue 
asigurată astlel, încât ușa să nu poată fi deschisă 
prin efectul unor suprapresiuni provocate în focar. 

Sistemele de ușă folosite la focare sunt urmă- 
toarele: Ușă simplă (v. fig. |), cu deschidere spre 
exterior, care prezintă avantajul unei construcții 
simple; e însă din ce în ce mai puțin folosită și numai 
la unități mici de focar, din cauza intrării unor canti- 
tăți mari de aer rece în focar în timpul alimentării cu 
combustibil, și nu prezintă suficientă siguranță contra 
deschiderii accidentale.— Ușă culisantă(v, fig. 11), 
formată din două aripe alunecătoere, care per- 
mite deschideri variabile și deci reglarea canti- 
tăților de aer comburant și nu se deschide sub 
efectul suprapresiunilor accidentale de focar.— 
Ușă basculantă (v. fig. III), care se deschide 
spre exterior și poate fi menținută în poziţii de 
deschideri variabile, putându-se regla cantitățile 
de aer și direcția de curgere a aerului în focar.— 
Ușă cu acţionare mecanizată, formată din două 
aripe cari se închid, respectiv se deschid prin 
deplasarea unui piston acționat de aer compri- 
mat. Ușile cu acţionare mecanizată sunt folosite 
în special la focarele cu alimentare mecanizată 
a combustibilului (de ex. la locomotive cu stoker), 
pentru alimentare suplementară cu combustibil. 


|. Ușă de focar simplă. 


are diametrul mic și rămâne închisă în permanenţă. 
Închiderea etanșă a uşii, pentru menținerea de- 
presiunii necesare în camera de fum, se reali- 


ll. Uşă de focar culisantă. 


III. Uşă de focar basculantă. 


3. ~ de incendiu, V. Uşă antifoc. 
4, ~ de puț [nBepb maxrbi; porte de puits; 


Schachtverschlu; shaft door; kutajt6]. Mine: Uşă 


zează, printr'un dispozitiv de înzăvorire cu roată | sau barieră care închide orificiul puţului, în drep- 


de mână (volan) şi șurub, prin apăsarea peretelui 
ușii (cca 10 kg pe centimetru de perimetru) 
pe placa frontală a camerei de fum. Asigurarea 


tul rampelor, și care trebue să rămână închisă în 
timpul când colivia se deplasează în interiorul 
puțului şi nu e oprită la nivelul rampelor. 
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1. Ușădevagon[nBepb Barona;porte dewagon | și se deschid prin rabatere sau prin glisare laterală. 
de chemin de fer; Eisenbahnwagentir; railway car- | Canatele deformabile sunt alcătuite din bare pa- 
riage door; vesutikocsi-ajt6]. C. f.: Uşă folosită la |ralele, legate între ele prin articulaţii și de alte 


vagoanele de călători și de marfă, de cale ferată. 

La vagoanele de călători, după destinația ușilor 
se deosebesc: uşi de intrare, uși frontale pentru 
comunicația între vagoane, uşi despărțitoare pe 
coridor și uși între compartimente și coridor. Ușile 
de intrare sunt uși cu balamal= cu un singur canat, 
confecționate dintr'un schelet de lemn de stejar 
sau de oțel profilat (după felul de construcție al 
cutiei vagonului), având la partea superioară o 
fereastră. Se deschid spre exterior sau spre in- 
terior. — Ușile frontale se construesc, în general, 
cu balamale cu un singur canat și cu deschidere 
spre interior; la sistemele de vagoane mai vechi, 
ușile frontale sunt cu două canate și cu deschidere 
spre exterior (prezintă desavantajul că provoacă 
răcirea coridorului și că permit accesul fumului în 
vagon). — Ușile despărțitoare se montează la 
capetele coridorului și, la vagoanele cu mai multe 
clase, între clase. Se execută ca uși batante.— Ușile 
dintre compartimente şi coridor sunt, în general, 
uși rulante cu role cari rulează pe şine. 

La vagoanele de marfă se folosesc, în general, 
uşi rulante cari se deplasează la exteriorul va- 
gonului, pe lângă pereții laterali, pe ṣina de ru- 


XS 


e 


Ușă-grilă. 


lare, prin două role așezate la partea de jos a ușii. | A) elevație; B) sectiune orizontală (canatul din stânga, in- 


2, ~ etanşă [GponnpoBannaA mBepb; porte 
intérieure étanche; gassicherinnere Tür, Schutz- 
tur; internal armoured door; tömitett ajtó]: Uşă 
executată din tablă de oțel, consolidată cu ner- 
vuri sau corniere și echipată cu garnituri de etan- 
șare, folosită la adăposturi și cazemate. 

3, ~-grilă [pemeruaraa ABepb; porte gril- 
lée, porte à claire-voie; Gittertiir; lattice door; 
rácsos ajtó]: Ușă cu unu sau cu două canate, la 
care fiecare canat e alcătuit dintr'o rețea de piese 
subțiri de lemn sau de metal (uneori de oţel 
forjat, pentru a fi mai ornamentale). Canatele pot 
fi rigide sau deformabie în plan, putându-se 
strânge lângă toc. Canatele rigide sunt alzăluite 
din piese izolate sau legate între ele, fixate pe 
un cadru sau pe bare transversale de solidarizare, 


chis; canatul din dreapta, deschis); 1) montanţi; 2) bare arti- 
culate; 3) ghidaj; 4) spațiu pentru rabaterea canatelor. 


piese verticale, ale căror capete se pot deplasa 
în planul canalului în ghidaje așezate la părţile 
inferioară și superioară ale tocului; deschiderea, 
respectiv închiderea, se fac prin apropierea pie- 
selor verticale cari antrenează deformarea patru- 
laterelor formate de bare și apropierea acestora 
(v. fig.). Ușile-grilă se folosesc la ascensoare, la 
boxe de pivnițe sau de subsoluri, la magazine 
(pentru o închidere mai sigură la ușile exterioare 
sau pentru despărțirea diferitelor secțiuni ale ma- 
gazinului), etc. 

4, ~ mascată [BamackapoBanHaA mBepb; 
porte dérobée, porte secrète, porte cachée; Ta- 
petentiir; secret door; rejtett ajtó]: Ușă interioară 


Uşi tapetate, 
A) ușă cu deschiderea în afară: A,) secțiune orizontală; A) secțiune verticală. B) ușă cu deschiderea înăuntru: B,) sec- 
liune orizontală; Ba) secțiune verticală, 1) toc; 2) frizurile căptuşelii; 3) tăbliile căptușelii; 4) frizurile canatelor; 5) tš- 
bliile canatelor; 6) balama-șarnier; 7) platbandă pentru limitarea cursei canatelor; 8) tapet; 9) pardoseală. 
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cu un canat, — în tăblii, în panel sau placată, — 
la care una dintre fețele canalului e executată 
asemănător cu fața peretelui, pentru a fi mai 
putin vizibilă. Cel mai des folosite sunt ușile cu 
lambriu și ușile tapetate. — Ușile cu lambriu au 
una dintre fețe acoperită cu un lambriu (v.) ase- 
mănător lambriului din cameră. Marginile cana- 
tului ușii se îmbină cu lambriul camerei, în același 
fel cum se îmbină între ele piesele lambriului, 
în dreptul unor rosturi curente ale acestuia. — 
Ușile tapetate au una dintre feţe plană și acope- 
rită cu un tapet asemănător tapetului din cameră, 
sau acoperită cu un strat de pânză pe care se 
aplică o zugrăveală imitație de tapet (în cazul 
când camera e zugrăvită la fel). La canatele în 
tăblii, pentru a se realiza fața plană, marginile 
frizurilor și ale tăbliilor se execută la același nivel 
şi fără muluri, folosindu-se tăblii mai groase și 
executându-se ulucul și lamba îmbinărilor mai 
aproape de marginea feței tapetate a canatului 
(v. fig.). Pentru racordarea ușii cu tencuiala, se 
fixează la marginile canatului și ale golului din 
perete platbande metalice, cari se acoper cu ta- 
pet. Ușile mascate se execută pe toc sau pe 
căptușeală și se pot deschide în afara sau în in- 
teriorul golului. Canatul se fixează cu balamale- 
şarnier. Ușile mascate au dimensiuni mai mici de- 
cât ușile normale și se folosesc, de obiceiu, pentru 
accesul în încăperi accesorii (camere de baie, 
bucătării, cămări, debarras-uri, etc.). 

1 Ușă parafoc. V. Ușă antifoc. 

2. ~ tapetată [4Bepb oneennaa 060AMH; 
porte perdue, porte recouverte de tapisserie; Ta- 
peteniür; tapestried door; tapeitaajt6]. V. sub 
Ușă mascată, 

s ~ tapisată [mBepb c Martoii oGuBnoă; 
porte rembourrée, portie matelassee; Polstertir; 
padded door; tapetăzott ajtó]: Ușă de lemn,*cu 
unu sau cu două canate, la care fiecare canat e 
căptușit, pe una sau pe amândouă fețele, cu un 
strat de material fibros, izolanttermic și fonic, care 
e acoperit cu o tapiserie de material textil sau 
de piele. E folosită ca ușă interioară, simplă sau 
dublă, izolantă termic și fonic, la cabinete medi- 
cale, săli de operație, birouri, studio-uri de radio, 
încăperi pentru înregistrări muzicale, etc. 

4. Ușă de siguranţă: Sin. (impropriu). Clapetă 
de siguranță. V. Siguranţă, clapetă de ~. 

s. Usbekit [ysGenur; usbekite; Usbekit; us- 
bekite; uzbekit]. Mineral.: Cua[VO4]2, 3H20. Va- 
nadat de cupru, natural. 

s. Uscăciune [cyxocTb, 3acyxa; sécheresse; 
Trockenheit, Dürre; dryness, aridity, drought; szá- 
razság]. Meteor.’ Perioadă caracterizată prin lipsa 
precipitațiilor timp de cel puțin cinci zile conse- 
cutive. 

7. Uscăciunea aerului [cyxocTb Bo3myxa; 
siccite de l'air; Trockenheit der Luft; air dryness; 
levegő szârazsâga]: Diferența dintre umezeala re- 
lativă de saturație (100) și umezeala relativă ac- 
tuală (4) a aerului. 

s. Uscare [cyumka, BbicyunBanne; séchage; 
Trocknung, Trocknen; drying; szăritâs, száradás]. 


Tehn.: Pierderea parțială, sau îndepărtarea totală 
sau parțială a umidității din materiale. Prima se 
numeşte uscare naturală, iar ultima, uscare arti- 
ficială. — În cele mai multe cazuri, lichidul care 
se găsește ca umiditate în material și care se 
pierde sau irebue îndepărtat prin uscare e apa 

Cantitatea de lichid extrasă în urma uscării unu 
material e dată de relația 


W =m: Gi— uz: Ga, 


în care m și #9 sunt gradele de umiditate (v. Umi- 
ditate, grad de ~) înainte și după uscare, iar 
G, şi Gə sunt greutăţile materialului umed, înainte 
și după uscare, 

Uscarea e un proces tehnologic folosit în 
aproape toate ramurile industriale, în scopuri foarte 
variate. Astfel, în urma uscării combustibililor, pu- 
terea calorifică inferioară a acestora crește, iar 
condițiunile de ardere se îmbunătățesc; uscarea 
lemnului se face pentru a-i mări rezistența, pentru 
a înlătura posibilitatea unor deformări ulterioare 
şi pentru a-l proteja contra degradării prin putre- 
zire și mucegăire; în industria alimentară, nume- 
roase produse, atât intermediare cât și finite, sunt 
supuse uscării, fie în vederea unor prelucrări ul- 
terioare, fie pentru a fi păstrate, etc. 

Procedeele de uscare se clasifică după modul 
de indepărtare a umidității din material. În nume- 
roase cazuri se folosesc combinaţii ale acestor 
procedee. Uscarea se face cu ajutorul unor insta- 
laţii speciale, numite uscătoare (v. Uscător). 

Se deosebesc uscare naturală și uscare artificială. 


9. Uscare nalurală [ecrecrBennaa cymna; 
séchage naturel; natürliches Trocknen; natural dry- 
ing; természetes szâritâs]: Pierderea parțială a 
umidității din materiale, prin evaporare naturală. 
Procesul de uscare se realizează datorită trecerii 
spontane a umidității din material în aerul atmo- 
sferic (v. Uscare termică), fără vreo interventie 
exterioară în scopul activării sau al încetinirii 
evaporării. Prin uscare natura'ă, umiditatea mate- 
rialelor nu poate fi redusă decât până la o anu- 
mită valoare, apropiată de starea de echilibru cu 
aerul atmosferic. Uscarea naturală a materialelor 
se face în urma depozitării acestora, fie în aer 
liber, fie sub șoproane, în magazii, ełc., special 
construite. 

Uscarea naturală e un procedeu də uscare 
simplu, în general ieftin, şi care nu are nevoie 
de instalaţii speciale. El prezintă numeroase des- 
avantaje, cari îi limitează domeniul de aplicare. 
Astfel, durata uscării e mult mai lungă decât în 
cazul uscării artificiale, gradul și durata uscării 
depinzând de anotimp şi, în general, de starea 
atmosferică; sunt necesare suprafețe mari pentru 
depozitarea îndelungată a materialelor; uscarea 
materialului depozitat e neomogenă, asifel încât 
el trebue răscolit și întors, operațiuni cari, în cele 
mai multe cazuri, sunt foarte laborioase; procesul 
de uscare nu poate fi reglat, ceea ce, în anumite 
cazuri, are repercusiuni defavorabile asupra cali- 
țăţii materialelor; pentru obținerea unei uscări 
omogene, cu un anumit grad de umiditate, us- 


carea naturală trebue să fie urmată, în numeroase 
cazuri, de o uscare artificială; cu toată simplici- 
tatea ei, datorită inconvenientelor pe cari le pre- 
zintă, uscarea naturală devine uneori destul de 
costisitoare. 

Uscarea naturală se folosește pentru uscarea în 
masă a unor cantități mari de maieriale: lemne de 
foc, cherestea, turbă, etc. 

1. Uscare artificială [ucuyccTBenHaa CyuIka; 
séchage artificiel; künstliche Trocknung; artificial 
drying; mesterséges száritás]: Îndepărtarea par- 
țială sau totală a umidității din materiale, prin alte 
mijloace decât acela al evaporării naturale. Us- 
carea artificială a materialelor se face în instalații 
speciale, numite uscătoare. Prin uscarea artificială 
pot fi îndepărtate din material, după procedeul 
folosit, atât umiditatea liberă, cât și umiditatea 
legată. Durata și gradul u:cării pot fi reglate după 
necesități și sunt independente de condiţiunile 
atmosferice. Datorită vitesei mari de uscare reali- 
zabile, suprafețele ocupate de uscătoare sunt, la 
producție egală, mult mai mici decât cele nece- 
sare pentru depozitarea materialelor supuse uscării 
naturale. În numeroase cazuri, uscarea artificială 
trebue efectuată după uscarea naturală, și trebue 
să o completeze, pentru a se putea obține uscarea 
dorită. Datorită posibilităților de reglare a vitesei 
și a gradului de uscare, cum și datorită omoge- 
neității realizate, uscarea artificială e, în general, 
calitativ superioară celei naturale. 

Ținând seamă de avantajele pe cari le prezintă, 
uscarea artificială e, în majoritatea cazurilor, pre- 
ferită uscării naturale. Domeniul de utilizare a 
uscării artificiale cuprinde, practic, toate cazurile 
în cari se impune necesitatea de a usca: în in- 
dustria chimică, în industria materialelor plastice 
și a materialelor de construcție; în industria lem- 
nului, în industria alimentară, în industria meta- 
lurgică, în industria textilă, în vopsitorii, instalații 
pentru prepararea combustibilului, etc. 

Uscarea artificială poate fi termică, chimică 
sau mecanică, 

2. Uscare termică (renunoBaa cyiuita; séchage 
thermique; termische Trocknung; thermical drying; 
termikus száritás]: Îndepărtarea umidității din 
materiale, prin evaporare provocată artificial, prin 
mijloace termice. Pentru ca evaporarea lichi- 
dului conținut în material să fie posibilă, presiunea 
parțială a vaporilor la suprafața materialului 
trebue să fie mai mare decât presiunea par- 
țială a vaporilor conținuți în mediul care în- 
conjură materialul, respectiv în agentul de uscare 
(aer, gaze de ardere, etc.). Sub acţiunea dife- 
renţei dintre aceste două presiuni parțiale, vaporii 
existenți la suprafața materialului difuzează în 
agentul de uscare, care ia astfel umiditatea ma- 
terialului. Cu cât diferența dintre presiunile par- 
țiale (a vaporilor existenţi la suprafața materialului 
și a vaporilor din agentul de uscare) e mai mare, 
cu atât vitesa de îndepărtare a umidității de pe 
suprafață creşte. Umiditatea se evaporă din mate- 
rial nuntai la suprafaţa acestuia. În urma evaporării, 
concentraița umidității în straturile superficiale de- 
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vine mai mică decât în interiorul materialului. Din 
aceste cauze se produc alât difuziunea internă a 
umidității, din spre interior spre straturile super- 
ficiale ale materialului, cât și evaporarea umidității. 

Pentru ca uscarea să fie posibilă, materialul 
trebue să fie încălzit și, în același timp, să se 
asigure evacuarea continuă a vaporilor produși 
prin uscare, pentrua menține la o valoare cât mai 
mare capacitatea de uscare a agentului de uscare. 

După procedeul folosit, materialul supus uscării 
primește căldura necssară fie direct, fie prin in- 
termediul agentului de uscare, care astfel înde- 
plineşte și rolul de purtător de căldură. Vaporii 
produși prin evaporare trec în agentul de uscare 
și sunt evacuaţi din uscător odată cu acesta. 

Dacă vilesa de evaporare la suprafața mate- 
rialului e prea mare, straturile superficiale se usucă 
repede, în timp ce interiorul materialului își pierde 
mult mai încet umiditatea. Deoarece majoritatea 
materialelor, în special cele de origine vegetală, 
se contractă in urma uscării, datorită variaţiei ne- 
uniforme a umidității, apar în material tensiuni in- 
terne, cari provoacă deformaţii, crăpături, etc. 
Pentru evitarea acestora, vitesa de evaporare nu 
trebue să depășească vitesa maximă de deplasare 
a umidității în material. Aceasta din urmă depinde 
însă de structura materialului, de viscozitatea lichi- 
dului care umezeşte materialul, etc., astfel încât 
nu poate fi modificată, spre deosebire de vitesa 
de evaporare la suprafața materialului, care poate 
fi modificată în limite largi, prin schimbarea capa- 
cității de uscare a agentului de uscare, Uscarea 
lentă poate fi realizată atât la temperaturi joase, 
cât și la temperaturi înalte, cu condijiunea ca, 
în acest ultim caz, agentul de uscare să aibă o 
umiditate destul de mare pentru a menține capa- 
citatea de uscare la valoarea corespunzătoare 
vitesei de uscare dorite. 

Uscarea materialelor pe cale termică se face 
în uscătoare speciale, de tipuri foarte diferite. 
Aplicarea procedeelor termice de uscare impune 
consumarea unor cantități importante de energie, 
atât pentru asigurarea căldurii necesare evaporării, 
cât și pentru activarea circulației agenţilor de uscare. 

Avantajele pe cari le prezintă procedeele de 
uscare termică (cele mai importante sunt scur- 
tarea duratei de uscare și posibilitatea de reglare 
a procesului de uscare) fac ca acestea să fie larg 
răspândite, alât singure, cât și în combinatie cu 
alte procedee, de uscare naturală sau artificială. 

După procedeul utilizat, se deosebesc uscare 
prin convecţie, prin contact, prin iradiere, prin 
sublinare și prin curenți de înaltă frecventă. 

s. ~ prin convecție [KOHBeRKUIHOHBaA CyImKa; 
séchage par convection; Konvektionstrocknung; 
convection drying; konvekciós szăritâs]: Procedeu 
de uscare termică, caracterizat prin faptul că ma- 
terialul supus uscării primește dela agentul de uscare 
căldura necesară pentru evaporarea umidității. 
Agentul ajunge în contact direct cu materialul, că- 
ruia îi cedează căldură și dela care se încarcă cu 
vapori. În urma acestui schimb, temperatura a- 
gentului de uscare scade, iar umiditatea lui crește. 
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- Studiul procesului de uscare se face comod cu 
ajutorul diagramei entalpie-umiditate, 
În uscătorul teoretic (v. fig. 1), agentul de us- 
care (în cele mai multe cazuri, aerul atmosferic) 
e preluat din exterior cu starea O (tempera- 


|. Schema uscătorului teoretic. 
1) uscător; 2) baterie de încălzire; 3) agent de uscare (aer); 
4) material de uscat; q) căldura dată agentului de uscare. 


tura to, umiditatea relativă yo, conținutul de umi- 
ditate dp şi entalpia 19); prin încălzire în schim- 
bătorul de căldură, temperatura agentului de uscare 
crește la ti, umiditatea relativă scade la qi, con- 
ținutul de umiditate rămâne constant do= di, iar 
entalpia crește la JI. Datorită acestei încălziri, 
capacitatea de uscare a agentului crește. În urma 
desfășurării procesului de uscare, temperatura 
agentului de uscare scade în uscător la tọ, umi- 
ditatea relativă crește la ş2, iar conținutul de 
umiditate crește la dọ. Deoarece, în condițiuni 
teoretice, evaporarea umidității din material, da- 
torită căldurii primite dela agentul de uscare, se 
face isentalpic: l=. Cantitatea de vapori 
preluată de fiecare kilogram de gaz uscat e 
(dz—d,) kg/kg. Cantitatea de agent de uscare 
(în stare uscată) necesară pentru a prelua canti- 
tatea de umiditate W kg (v. Uscare) e: 

wW wW 
(1) Ama ga d>—do (kg). 
Cantitatea de agent de uscare necesară pentru 
a prelua 1 kg de umiditate (consumul specific 
de agent de uscare) e: 


1 1 
(iam da —di d2—do 
În uscătorul teoretic se consideră că agentul de 
uscare nu primește căldură decât prin bateria de 
încălzire (v. fig. II) şi că nu există pierderi de 
căldură în exterior prin pereţii uscătorului, prin 
dispozitivele de transport al materialului și prin ma- 
terialul care părăseşte uscătorul (materialul iese din 
uscător cu aceeași temperatură î pe care o 
avea la intrare). În aceste condițiuni, căldura nece- 
sară pentru evaporarea unui kilogram de umidi- 
tate (consumul specific de căldură) e: 
I2—Io 

=a (=)> 0 = 2e e 

(3) q=a (I2—Io)—9ı ret ta 


(kg/kg umiditate). 


(exprimat în kcal/kg umiditate). Pentru cazul cel 
mai frecvent în practică (agentul de uscare—aerul, 
iar umiditatea — apa), deoarece 

(4) 13 =0,24t9+ da în şi Ip = 0,24 to+ doi, 
unde :, entalpia vaporilor din aer, e 

(Sia i=595+0,46t (kcal/kg), 


rezultă consumul specific teoretic de căldură: 
(6) q=a(t2—to): (0,24+0,46 do)+ (iz—61) 
(exprimat în kcal/kg umiditate). 

În aceastărelație, expre- 
siunea a (?2—t9):(0,24+ 7 
+0,46 dọ) reprezintă 
căldura pierdută prin 
aerul preluat din exte- 
rior cu umiditatea doși 7 
care părăsește uscătorul 
cutemperatura t>; (i2—6,) 
reprezintă căldura nece- 
sară pentru evaporarea ; 
umidității, care inițial era ° 
sub forma de apă cu tem- 
peratura ®;, iar la sfârșitul 
procesului a devenit abur 
cu entalpia iz. Consumul 
specific de căldură este 
cu atât mai mic, cu cât: j, Reprezentarea în diagra- 
consumul specific de aer mal-da procesului de uscare 
este mai miz; tempera- careare loc în uscătorul teo- 
tura aerului la intrarea 0) ai ce reprezintă 
în bateria de încălzire stareaagentuluice uscare îna- 
este mai înaltă; conți- irte de încălzire; 1) punctul 
nutul de umiditate al care reprezintă starea agen- 


d tului de usczre după încăl- 
aerului la intrarea în ba- 
teria de încălzire este. 
mai mic; temperatura 
materialului la intrarea 


zire; 2) punctul care refre- 

zintă starea agertului de us- 

care după preluarea umidi- 

tății dela materialul supus 
uscării, 


în uscător este mai înaltă. 
Valorile din (3) se iau direct din diagrama l-d. 

Spre deosebire de uscătorul supus consideraţiilor 
teoretice, în uscătorul real (v. fig. I) există pier- 
deri pi Perii 
prin materialu 4 
care părăsește I “ta 

1 


uscătorul (q,,), N 

prin dispoziti- t toar „Am, 

vele de trans- f h: hihih 
| 


port al mate- ; As 
rialului (q,) şi 7 xi 
2 IN VĂ 
o g9 


prin pereții us- 
cătorului (ap); 


de asemenea, III. Schema uscătorului real. 

pot exista can- 1) uscător; 2) baterie principală de încăl- 

tități suplemen- zire; 3) baterie secundară de încălzire; 

tare de căldu- 4) material de uscat; 5) agent de uscare 

ră (4,), intro- (aer); q) căldura dată agentului de uscare 

duse direct în pri: bateria principals; q4) căldura dată 

camera de us- agentului de uscare prin bateria secun- 

care, prin ba- dară; qm: a; şi qp) pierderile de căldură 

teriile secun- prin material, dispozitivele de transpert 

dare de încăl- și pereţii uscătorului, 

zire existente 

aici (toate aceste cantități de căldură sunt mă- 

rimi specifice, fiind raportate la 1 kg de umi- 

ditate extrasă din material). 9,, e dat prin 
Ga: Cm (2—0) 

o) mp 

unde G e greutatea materialului care pără- 


sește uscătorul, iar c,, e căldura sa specifică; 4, e 


dat prin d 
(8) _ Grei (tre ~ti ) 

En wW 
unde G, e greutatea dispozitivelor de trans- 
port, c, e căldura specifică a acestora, iar ţ,; 
Şi te sunt temperaturile dispozitivelor de trans- 


port la intrarea, respectiv la ieșiraa din uscător. 
Consumul specific de căldură în bateria prin- 
cipală de încălzire a uscătorului real e 


(9) 4=a (12—10) —0 +(Im+1p— 1s) 
(exprimat în kcal/kg umiditate), respectiv 

(10) q=a (h—10) (kcal/kg umiditate), 
de unde 

(11) a(n—2)=(amFartap)— (a, +0). 
Expresiunea : 
(12) A=(4;+0)— (Imt 4+ 4p) 

reprezintă diferența dintre căldura introdusă su- 
plementar în uscător (peste căldura dată agentu- 
lui de uscare prin bateria principală de încălzire) 


și pierderile de căldură, 
Din (11) şi (12) rezultă 


al=al +À, 
respectiv 
(13) k aan a 
dọ—dı 


În condițiunile existente în uscătorul real se 
pot deosebi trei cazuri: A>0, pentru care I2>h, 
adică entalpia agentului de uscare la ieșirea din 


uscătorul real e cu = (kcal/kg) mai mare decât 


entalpia la ieșirea din uscătorul teoretic (v. fig. IV); 
A<0, pentru care I2<h, adică entalpia agentu- 
lui de uscare la ieșirea din uscătorul real e cu 


A (kcal/kg) mai mică decât entalpia la ieșirea 


din uscătorul teoretic (v. fig. V), (cazul cel mai 


IV. Reprezentarea procesului 
de uscare în uscătorul real, 
la care Â>0. 


V. Reprezeniarea procesului 
de uscare în uscătorul real, 
la care A<0. 
des întâlnit în uscătoarele reale); A=0, pentru 
care I2=, în care caz, pierderile de căldură 
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fiind egale cu căldura introdusă suplementar, 
funcţionarea uscătorului real poate fi asimilată cu 
funcționarea uscătorului teoretic. ` 
În uscătorul real, consumul specific de agent 
de uscare e dat de (2); consumul specific total 
de căldură este 
(14) ar 2 i E O 
tot” AAF A 1T igm Tu Tap 
(zxprimat în kcal/kg umiditate). 
Consumul specific de căldură în bateria prin- 
cipală de încălzire: 
za ALI 
15 = 
(15) a d, 


2 (kcal/kg umiditate). 
0. 


Consumul specific de căldură în bateria se- 
cundară de încălzire: 


1s—h 
d da do 
În timpul uscării, straturile interioare ale ma- 
terialului au o temperatură mai joasă și o umiditate 
mai mare decât straturile 
superficiale (v. Uscare 
termică), (v. fig. VI). 
Această variaţie a umi- 
dității în interiorul mate- 
rialului constitue princi- 
palul desavantaj al uscării 
prin convecție, deoarece 
stabilirea unor grade de 
umiditate mult diferite în 
interiorul materialului pro- 
voacă apariția unor ten- 
siuni interne (întindere 
la exterior și comprimare 
la interior), cu caracter 
temporar, în timpul us- 
cării — şi a unor tensiuni 
interne de semn schimbat, 


GAA 4 (Im + ++ ap) (kcal/kg umiditate). 


cu caracter permanent, 
după terminarea uscării, 
Cu cât diferența dintre 
umiditatea zonelor cen- 
trale și a zonelor peri- 
ferice e mai mare, cu 
atât și tensiunile inter- 
ne produse în material 
cresc. Deoarece diferența 
dintr gradele de umi- 
ditate centrală și periferică 
crește cu intensificarea 
procesului de uscare, 
pentru a nu provoca dis- 
trugerea materialului (de- 


VI. Repartiția și variația umi- 
dităţii și atemperaturii în ma- 
terialui uscat prin convecție 
(curbele cu linie continuă 
reprezintă variația umidității, 
lar curbele cu linie între- 
ruptă, variația temperaturii). 
wo) umiditatea la începutul 
uscării; wp) umiditatea la 
sfârșilul uscării; to) tempe- 
ratura la începutul uscării; 
fn) temperatura la sfârșitul 
uscării; ô) grosimea małe- 
rialului. 


formare, fisurare, rupere), în urma creșterii ten- 
siunilor interne peste rezistența admisibilă, vitesa 
de uscare e limitată la o valoare convenabilă, 
ceea ce face ca, în anumite cazuri, durata uscării 
să fie destul de mare. Această condițiune limi- 
tativă nu se pune în cazul uscării materialelor 
sub formă de pulbere sau a lichidelor pulverizate. 


Friar 
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La procedeul obișnuit de uscare prin convecție 
continuă, căderea de temperatură dela exteriorul 
spre interiorul materialului frânează deplasarea 
umidității din interior spre exterior, micșorând 
astfel intensitatea procesului de uscare. Dacă, 
printr'un mijloc oarecare, se poate face ca tem- 
peratura straturilor periferice să fie mai joasă 
decât cea a regiunii centrale, căderea de tem- 
peratură dela interior spre exterior accelerează 
în mare măsură deplasarea umidității spre stratu- 
rile superficiale ale materialului, intensificând astfel 
procesul de uscare. Pe această proprietate se 
bazează procedeul de uscare prin convecţie in- 
termitentă sau „oscilanță”. În acest procedeu, agen- 
tul de uscare are succesiv temperatură înaltă și 
temperatură joasă, astfel încât materialul e supus 
| unor încălziri și răciri alternative. În perioadele de 

răcire, temperatura straturilor superficiale scade 
mai repede decât cea a regiunilor centra'e, astfel 
încât se produce acea cădere de temperatură 
dela interior spre exterior, care grăbeşte deplasa- 
| rea umidității spre periferia materialului, respectiv 
uscarea acestuia. După răcirea întregii cantități de 
material urmează o nouă perioadă de încălzire, 
etc. La acest procedeu, vitesa de uscare depinde 
de vitesele de încălzire şi de răcire a materialu- 
| lui, cari, la rândul lor, depind de inerția termică 
a materialului și de vitesa de evaporare a umi- 
dității la suprafața acestuia. 

Datorită simplicității relative a instalațiilor, usca- 
rea prin convecție e cel mai răspândit procedeu 
de uscare artificială. — 

La uscarea prin convecţie, ca agent de uscare 
se folosește aer cald, gaze de ardere sau abur 
supraîncălzit. 


1, Uscare cu aer cald: Procedeu de uscare prin 
convecţie (v.), agentul de uscare fiind aerul. 
Înainte de a fi introdus în uscător, aerul e încăl- 
zit într'un schimbător de căldură, până la tempe- 
ratura impusă de procesul de uscare. Uscarea cu 
aer cald e unul dintre cele mai răspândite proce- 
dee de uscare. 


2. Uscare cu gaze de ardere: Procedeu de 
uscare prin convecţie (v.), agentul de uscare fiind 
gazele rezultate din arderea unui combustibil. 
În cele mai multe cazuri, gazele se obțin în fo- 
care de construcție specială. Dacă temperatura 
gazelor obținute prin ardere e mai înaltă decât 
cea necesară procesului de uscare, gazele suni 
amestecate cu aer astfel, încât să se coboare 
temperatura la valoarea cerută. 

În cazul arderii complete a combustibililor solizi 
şi lichizi, produsele arderii se compun din CO, 
| H20, SOz, No și Op. Dacă combustibilul nu con- 
| ține sulf, produsele arderii au aceiași componenți 
ca și aerul atmosferic, dar în alte proporţii. În 
astfel de cazuri, datorită excesului mare de aer, 
studiul instalaţiilor de uscare cu gaze nu diferă 
aproape deloc de cel al instalaţiilor cu aer cald. 
Dacă nu se produce însă o ardere completă, 


gazele de ardere conțin particule de carbon ne- 
ars, oxid de carbon și unele hidrocarburi chimic 
active, cari, în general, dăunează calității mate- 
rialului supus uscării. Această dificultate poate fi 
evitată uşor, deoarece arderea poate fi făcută cu 
exces mare de aer, datorită faptului că gazele 
de ardere sunt folosite la temperaturi, în general, 
joase. Folosirea combustibililor cu sulf în insta- 
laţiile de uscare.cu gaze e în mare măsură limi- 
tată, deoarece, chiar în cazul arderii complete, 
gazele sulfuroase și acizii proveniţi din combina- 
rea acestora cu vaporii de apă — rezultați din 
ardere sau din evaporarea umidității — au o 
acţiune distructivă intensă atât asupra părților me- 
talice ale uscătoarelor, cât și asupra materialelor. 
supuse uscării., De asemenea, combustibilii cari 
dau prin ardere cantități mari de praf şi de cenușă, 
în general nu pot fi folosiţi în instalațiile de us- 
care cu gaze. Dacă, totuși, condițiuni!e generale 
impun folosirea gazelor rezultate din arderea 
unor astfel de com- 3 
bustibili— de exempiu 

folosirea pentru uscare 

a gazelor evacuate 1 3 
dintr'o căldare, din- t 
tr'un cuptor, etc. — l. Uscarea fără recircularea gaze- 
înainte de instalația de lor wsap din uscăt r. 
uscare, gazele trebue 1) focar; 2) gaze de ardere; 3) aer 


PE AA rece; 4) uscător; 5) material su- 
trecute printr'o insta- pus uscării; 6) ventilator; 7) gaze 
latie de captare a 


fului evacuate din uscător. 
pratului. 


Dacă uscarea trebue făcută la temperatură înaltă 
și cu o umiditate cât mai micăa agentului de uscare, 
gazele cari părăsesc uscătorul sunt evacuate 
în atmosferă (v. fig. I). Dacă uscarea se face la 
temperatură joasă 
și, în special, la 
un grad mare de 
umiditate al agen- 
tului de uscare, o 
parte din gazele 
ieșite din uscător 
sunt reintoarse și 
introduse în uscă- 
tor, după ameste- 
carea prealabilă cu 
gazele de ardere 
ieșite din focar și 
cu aerul rece (v. fig. ll). Restul gazelor ieșite 
din uscător se evacuează în exterior (v. și Uscător 
cu recirculație). Alături de uscarea cu aer, usca- 
rea cu gaze de ardere e unul dintre cele mai 
răspândite procedee de uscare. 

s. Uscare cu abur supraîncălzit: Procedeu de 
uscare prin convecție (v.), în care agentul de 
uscare e aburul supraîncălzit. Acest procedeu 
nu se deosebește principial cu nimic de uscarea 
prin convecție cu aer sau cu gaze de ardere. 
Aburul supraîncălzit, intrat în uscător, cedează 
materialului supus uscării a parte din căldura de 
supraincălzire, care provoacă evapcra-ea umidității. 
În urma acestui schimb de căldură, gradul de 
supraincălzire al aburului scade. Parametrii și 


k 5 A 


Il. Uscarea cu recircularea parțială a 
gazelor evacuate din uscător. 

1) focar; 2) gaze de ardere; 3) aer 

rece; 4) gaze recirculate; 5) ventilator; 

6) uscător; 7) material supus uscării; 
8) gaze evacuate în exterior. 
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debitul aburului se aleg — în funcţiune de con- 
dițiunile de exploatare — astfel, încât, la ieșirea 
din uscător, aburul să mai fie puțin supraincălzit. 


Acest procedeu e folosit pentru uscarea mate- 
rialelor ușor inflamabile, sau a celor cari se alte- 
rează în prezența oxigenului din aer sâu a gaze- 
lor de ardere, însă nu poate fi folosit pentru 
uscarea materialelor în formă de pulbere, din 
cauza imposibilității practice de a separa parti- 
culele de material antrenat, de aburul care pără- 
sește uscătorul. 


Pentru o bună funcționare, instalaţiile de uscare 
cu abur supraîncălzit trebue să fie perfect etanșe, 
astfel incât să nu pătrundă deloc aer sau gaze 
în spațiul de abur. Menţinerea acestei etanșeități 
e relativ dificilă la instalaţiile mari. Deoarece căl- 
dura conținută în aburul care părăsește uscătorul 
poate fi recuperată aproape integral, fie prin 
recircularea aburului, fie prin folosirea acestuia 
la încălzire, acest procedeu e deosebit de eco- 
n6mic, când e aplicat într'o schemă tehnologică 
raţională. Inconvenientul cel mai important al acesiui 
procedeu consistă în necesitatea de a dispune 
de un supraincălzitor voluminos, a cărui exploa- 
tare e incomodă, și care trebue scos des din 
funcțiune, pentru curăţire. 


1. Uscare prin contact [KOHTaKTHaA CyMKAa; 
séchage par contact; Beriihrungstrocknung; contac! 
drying; hâvezeteses szărităs): 
Procedeu de uscare caracte- 
rizat prin faptul că materialul 
supus uscării, primește căl- 
dura necesară pentru evapo- 
rarea umidității dela o supra- 
față caldă, cu care e în 
contact direct. Datorită eva- 
porării umidității la supra- 
fața liberă a materialului, pe 
aceasta temperatura este mai 
joasă decât pe suprafaţa prin 
care materialul primeşte căl- 
dura. Astfel, căderea de tem- 
peratură în interiorul mate- 
rialului având același sens ca 
și deplasarea umid tății (dela 
suprafața de încălzire spre 
suprafața liberă), procesul de Repartiția și variația umi- 
uscare e mult intensificat, ditățiişiatemperaturii în 
durata lui fiind uneori foarte pop ala 
mică. Variația temperaturii și continuăreprezintă varia- 
a umidității e mult mai ac- tia umidității, iar curbele 
cențuată la uscarea prin contact “lui” Aia pl Y arles 
(v. fig.), decât la uscarea prin wọ) umiditatea la începu- 
convecție. Aceasta limitează tul uscării; wp) umidita- 
domeniul de aplicare a uscării tea la sfârşitul uscării; 
prin contact, deoarece, la T ENT e: 
materialele în strat gros, sta- satura la sfărșitul seară 
bilirea unor grade de umi- ô) grosimea materialului, 
ditate mult diferite în inte- 
riorul materialului provoacă tensiuni interne cari 
determină deformarea, fisurarea și chiar ruperea 


acestuia (v. Uscare prin convecție). În cazul ma- 
terialelor în strat subțire și cari nu au de suferit 
din cauza tensiunilor interne, cum sunt: cartonul, 
celuloza, placajul, materialele textile, diferite 
paste, etc., uscarea prin contast poate fi realizată 
chiar în câteva minute, cu rezultate deosebit 
de bune. 

La uscarea prin contact, procesul se desfășură 
la presiunea atmosferică sau în vid. 


2. Uscare prin contact la presiunea atmosferică: 
Procedeu de uscare prin contact, în care interiorul 
uscătorului se găsește la presiune atmosferică. 


3. Uscare prin contact, în vid: Procedeu de 
uscare prin contact, presiunea în interiorul uscă- 
torului fiind mai joasă decât presiunea atmo- 
sferică. Presiunea la suprafața materialului fiind 
joasă (0,1-::0,2 ata), temperatura de evapo- 
rare e joasă, astfel încât se poate obține òo 
cădere importantă de temperatură în material, 
zare să mărească vitesa de uscare, fără ca 
suprafața încălzitoare să aibă o temperatură prea 
inaltă. Aceasta e deosebit de important în cazul 
uscării materialelor textile, a produselor alimen- 
tare și a altor materiale cari se degradează la 
temperaturi înalte. 


4, ~ prin iradiere termică [cymka repmo- 
43nyuenvem; séchage par irradiation thermique; 
'hermisches Bestrahlungstrocknung; thermical irra- 
diation drying; hősugárzásos szarităs]: Procedeu 
de uscare caracterizat prin faptul că materialul 
supus uscării primește căldura (necesară evapo- 
rării umidității) prin iradiere termică (radiații 
infraroşii) emise de suprafețe radiante cores- 
punzătoare. 

Deoarece căldura transmisă prin iradiere unui 
corp care are o anumită temperalură crește cu 
outerea a patra a temperaturii absolute a corpu- 
lui radiant, se poate mări cantitatea de căl- 
dură transmisă materialului supus uscării, numai 
prin ridicarea temperaturii suprafeței radiante, 
ceea ce se poate realiza ușor, fără a fi nevoie 
să se mai mărească vitesa și temperatura agentu- 
lui de uscare. În uscătoarele prin iradiere se pot 
transmite uşor materialului cantități de căldură 
de zeci de ori mai mari decât în uscătoarele prin 
convecție. Vitesa de uscare nu poate fi mărită 
însă în aceeași măsură, deoarece ea depinde 
de vitesa de deplasare a umidității în interiorul 
materialului și e limitată de deformarea mate- 
rialului, care se produce la vitese de uscare prea 
mari. În situații favorabile, durata de uscare 
poale fi de câteva ori mai mică decât în cazul 
uscării prin convecţie. 

La începutul uscării, temperatura materialului 
e egală cu temperatura dată de termometrul 
umed. În cazul uscării materialelor în strat sub- 
tire (până la 15 mm) și poroase, astfel încât să 
poată fi pătrunse de radiaţiile termice, dacă tem- 
peratura agentului de uscare e destul de 
joasă, suprafața materialului e răcită de acesta 
şi temperatura maximă se stabilește în interiorul 
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materialului. În astfel de cazuri, deplasarea umidității 
spre exterior e accelerată de căderea de tempe- 
ratură, ceea ce mě- 
reşte mult vitesa de ‘$ *% 
uscare. La materialele 
în strat gros, cari nu 
pot fi pătrunse de 
radiații, temperatura 
în interior rămâne in- 
ferioară temperaturii 
straturilor periferice. 
Inițial, sub influenţa 
acestei diferențe de 
temperatură, umidi- 
tatea se deplasează 
dela periferie spre 
interior, astfel încât 
umiditatea creşte în 
regiunea centrală a 
materialului (v. fig. ). 
La astfel de materiale, 
temperatura în zona 
centrală rămâne infe- 
rioarătemperaturii stra- 
turilor periferice. La 
materialele în strat 
gros, dar poroase, în 
cari radiaţiile pot pă- 
trunde pe o anumită 
adâncime, dacă tem- 
peratura agentului de 
uscare e maijoasă de- 
cât cea a suprafeţei, 
temperatura maximă 
se stabilește într'unul dintre straturile intermediare 
ale materialului. Pe măsura uscării. se constată 
tendința de uniformizare, atât a umidității, cât şi 
a temperaturii, în interiorul materialu'ui. 

Prin distribuirea judicioasă a lămpilor sau a 
suprafețelor radiante, cum și a intensității radia- 
tiei, se poate obține uscarza uniformă a mate- 
rialului, indiferent de forma suprafeţei acestuia. 
Acest procedeu e mult folosit pentru uscarea 
superficială a pieselor vopsite sau lăcuite, în in- 
dustria automobilelor, în electrotehnică, în aviație, 
în industria lemnului, unde uscarea poate fi ter- 
minată astfel în câteva minute. De asemenea, 
materialele de grosime mică și destul de po- 
roase pentru a permite pătrunderea radiaţiei infra- 
roșii, ca materialele textile, hârtia, piesele de 
lemn, cheresteaua, formele de turnare, produ- 
sele alimentare, eic., sunt uscate din ce în ce 
mai des prin iradiere. 

Ca surse radiante se folosesc, fie lămpile cu 
incandescenţă cu filament de wolfram sau de 
cărbune, fie suprafețe metalice sau ceramice în- 
călzite cu gaze de ardere. Uscătoarele de ira- 
diere sunt mai simple, mai ieftine și mai ușor 
de intercalat în procesul de producţie, decât 
uscătoarele de alte tipuri. Uscătoarele în cari 
se folosesc drept surse radiante lămpi cu incan- 
descenţă sunt mai puțin economice decât cele 
cu suprafeţe radiante, din cauza cantității mari 
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Repartiția și variația umidității 
şi atemperaturii în materialul uscat 
prin radiere (curbele cu linie 
continuă reprezintă variatia umidi- 
tății, iar curbele cu linie între- 
ruptă, variaţia temperaturii). 
wo) umiditatea la începutul uscă- 
rii; wp) umiditatea la sfârșitul us- 
cării; to) temperatura la înce- 
putul uscării; tp) temperatura la 
sfârșitul uscării; 6) grosimea ma- 
terialului, 


de energie electrică de care au nevoie pentru 
iradierea unităţii de căldură în infraroșu. 


1, Uscare prin sublimare în vid [cymka B03- 
TOHKOHĂ NpH BatyyMe; séchage par sublimation 
dans le vide; Trocknung durch Vakuumsubli- 
mieren; drying by vacuum sublimation; szublimă- 
ci6s szăritâs vákuumban]: Procedeu de uscare 
în care umiditatea conținută în material în stare 
solidă (ghiață) se evaporă direct, fără a mai 
trece prin faza lichidă. Pentru a menţine umidi- 
tatea în stare solidă, în tot timpul uscării, tem- 
peratura materialului și a spațiului înconjurător 
trebue să fie inferioară temperaturii de conge- 
lare; la astfel de temperaturi joase, presiunea de 
saturație a vaporilor e foarte joasă, astfel încât 
presiunea în uscător trebue să aibă valori foarte 
mici (0,02:-:2 mm col. Hg). Accentuarea vidului 
mărește diferența de temperatură dintre material 
și spațiul în care trec vaporii, accelerând pro- 
cesul de uscare. 

Congelarea materialelor supuse uscării se reali- 
zează, fie în prealabil, fie chiar în instalația de 
uscare. Căldura necesară sublimării e luată din 
exterior, prin pereţii buni conducători ai uscă- 
torului, sau e transmisă materialului prin iradiere, 
dela suprafeţe încălzite la temperatura de 40..:60%. 
În timpul sublimării, temperatura materialului 
rămâne constantă şi joasă, în echilibru cu vidul 
din uscător. După îndepărtarea umidității libere, 
temperatura materialului începe să crească. Mate- 
rialele uscate prin sublimare au un aspect spongios. 
Acest procedeu e folosit pentru uscarea mate- 
rialelor ușor alterabile la ridicarea temperaturii, 
cum sunt produsele farmaceutice și cele biologice 
(antibiotice, plasmă sanguină, etc.), cum şi a unor 
produse alimentare. Proprietăţile active ale mate- 
rialelor uscate in acest fel nu scad; ele și le pot 
păstra apoi timp îndelungat. 

Uscătoarele prin sublimare în vid sunt compli- 
cate și scumpe. De asemenea, exploatarea aces- 
tor instalaţii este dificilă și costisitoare. Cu toate 
aceste desavantaje, în cazul uscării materialelor 
sensibile la ridicarea temperaturii, uscarea prin 
sublimare nu poate fi înlocuită printr'un alt pro- 
cedeu. 

2, ~ prin curenţi de înaltă frecvenţă [cyumna 
TOKAMH BbICOKOĂ uacToTbi; séchage par cou- 
rants à haute fréquence; Hochfrequenzstrom- 
trocknung; high-frequency current drying; magas 
frekvenciaáramú száritás]: Procedeu de uscare 
în care materialul (dielectric) se introduce. într'un 
câmp de unde electromagnetice de înaltă fre- 
cvență, și în care, prin disiparea energiei elec- 
tromagnetice în interiorul materialului, se des- 
voltă în acesta căldura necesară evaporării umi- 
dității. 

Factorul care limitează vitesa de uscare în cele 
mai multe procedee e difuziunea prea lentă a 
umidității din interiorul materialului spre regiu- 
nile periferice (v. Uscare termică). Încercările de 


a accelera această difuziune prin stabilirea unei 
căderi de temperatură dela interiorul spre exte- 
riorul materialului întâmpină, în general, dificul- 
țăți create de posibilitățile practice de obținere 
şi de reglare a acestei căderi de temperatură.— 
Sub acţiunea curentului de înaltă frecvenţă, ma- 
terialul supus uscării se încălzește simultan în 
toate regiunile (creșterea temperaturii e mai 
accentuată în regiunile mai uscate). Datorită, însă, 
evaporării şi schimbului de căldură care se pro- 
duce la suprafața materialului, temperatura stratu- 
rilor superficiale rămâne, în general, inferioară tem- 
peraturii regiunilor centrale. În acest fel, în cazul 
uscării prin curenţi de înaltă frecvenţă se stabilește 
spontan căderea de temperatură spre exterior, 
care provoacă accelerarea difuziunii interne a 
umidității. Această cădere de temperatură — 
deci vitesa da propagare a umidității, respectiv 
vitesa de uscare — poate fi reglată uşor prin 
modificarea intensității curentului. Afară de aceasta, 
datorită vaporilor cari se produc în interiorul mate- 
rialului, aici presiunea crește; se stabilește astfel 
şi o diferenţă de presiune care provoacă deplasarea 
umidității spre exterior, mărind vitesa de uscare! de 
câteva ori față de vitesa care se obține la us- 
carea prin convecție. Mărirea vitesei de uscare 
se datorește faptului că, în timp ce la uscarea prin 
convecție umiditatea la suprafața materialului e 
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Repartiția și variația umidității și a temperaturii în materialul 
uscat prin curențide înaltă frecvență (curbele cu linie continuă 
reprezintă variația umidității, lar curbele cu linie întreruptă, 
variația temperaturii). 
à) material a cărui umiditate era înainte de uscare mal mare 
la exterior decât în interior; b) material a cărui umiditate 
era înainte d» uscare mai mare în interior decât la exte- 
rior; wo) umiditatea la începutul uscării; wp) umiditatea la 


sfârșitul uscării; to) temperatura la începutul uscării; 1.) tem- 
peratura la sfârşitul uscării; 6) grosimea materialului, 


în echilibru cu atmosfera înconjurătoare, la usca- 
rea prin curenţi de înaltă frecvenţă, în majori- 
tatea cazurilor, umiditatea la suprafață e mai mare 
decât în interior (v. fig.), ceea ce permite reali- 
zarea unor vitese mari de evaporare la suprafața 
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materialului. Afară de aceasta, materialul fiind 
încălzit în întregime la acast procedeu de uscare, 
umiditatea are de parcurs spre exierior numai 
jumătate din drumul pe care-l parcurge în cazul 
uscării prin contact (v.). — Deci, în cazul uscării 
prin curenți de înaltă frecvenţă, la temperatură şi 
umiditate dată sau reglzbilă la suprafața materialului 
se poate regla și menține în interiorul materi- 
alului o temperatură mai înaltă decât la supra- 
față. Astfel, vitesa de uscare prin curenţi de 
înaltă frecvență e de. 5:::10 ori mai mare decât 
vitesa de uscare prin convecție, fără a dăuna 
calității materialului. În cazul uscării materialelor 
lemnoase pot apărea crăpături sau deformații 
numai când, în urma existenței unor regiuni cu 
permitivități mult diferite (provocate prin variații 
mari ale umidității, prin orientarea diferită a fi- 
brelor, etc.), gradul de încălzire al materialului 
diferă prea mult dela o regiune la alia. 

Uscarea prin curenţi de înaltă frecvenţă poate 
fi aplicată în industria lemnului, a hârtiei, a car- 
tonului, a produselor alimentare, a produselor 
textile, a pielei, a ceramicei, a materialelor plas- 
tice, etc. Ea e indicată pentru uscarea mate- 
rialelor în straturi groase, cari se usucă greu prin alte 
procedee, deoarece, la uscarea prin curenți de 
înaltă frecvenţă, durata uscării e foarte puţin in- 
fluențată de grosimea materialului. Uscarea arti- 
ficială de bună calitate a lemnului cu secțiuni 
mari nu e posibilă decât prin curenţi de înaltă 
frecvenţă, celelalte procedee dând foarte multe 
rebuturi,. 

Desavantajele pe cari le prezintă încă acest 
procedeu de uscare au limitat folosirea lui excluzivă 
la numai câteva cazuri speciale. Aceste des- 
avantaje sunt: aparatura și deservirea complicată; 
necesitatea de a respecta cu stricteță regimul 
de uscare și regulile de tehnică a securităţii 
muncii și, în special, consumul mare de energie 
electrică (cca 5 kWh pentru evaporarea unui 
kilogram de umiditate), care face ca uscarea prin 
curenţi de înaltă frecvenţă să fie de câteva ori mai 
costisitoare decât uscarea prin convecţie. Combi- 
narea uscării prin curenţi de înaltă frecvenţă cu 
alte procedee de uscare termică permile însă o 
mare reducere a consumului de energie. 

1. Uscare chimică (xuMHueckaa cyma; sé- 
chagechimique; Trocknung durch chemische Miitel; . 
chemical drying; vegyi szăritâs]: Procedeu de 
uscare în care umiditatea din materiale e înde- 
părtată prin tratarea acestora cu anumite sub- 
stanje, cari au proprietatea de a reţine umidi- 
tatea sau de a forța ieșirea ei din materiale. Pro- 
cedeele de uscare chimică se folosesc, în cea 
mai mare parte, în industria chimică, pentru în- 
depărtarea apei din materiale. 

După modul în care substanța folosită pentru 
uscare, acționează asupra umidității se deosebesc 
uscarea prin absorpție şi prin osmoză. 

2, ~ prin absorptie [cymna rBepnbimu ANH 
MUNEHMA NOLIIOTHTENaAMA; séchage par ab- 
sorption; Trocknung durch Absorption; absorption 
drying; abszórpciós száritás]: Procedeu de uscare 
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in care se folosește ca agent de uscare o sub- 
stanță avidă de apă (de ex: acid sulfuric 
concentrat, clorură de calciu, oxid de calciu, etc). 
Prin această tratare a materialului, umiditatea 
din material e preluată de substanţa folosită pentru 
uscare. Instalaţiile de uscare prin absorpție sunt 
simple, ieftine și, în general, ușor de exploatat. 
Prin regenerare după saturarea cu apă, substanțele 
folosite pentru uscare pot fi utilizate din nou. Acest 
procedeu, folosit în special în industria chimică, e 
ușor de intercalat în procesul tehnologic, cu rezul- 
tate bune atât în privința gradului de uscare, 
cât și din punctul de vedere economic. 

1, Uscare prin osmoză |cymia O3MOCOM; 
séchage par osmose; Osmosetrocknung; osmose 
drying; ozmozises száritás]: Procedeu de uscare 
bazat pe accelerarea difuziunii interne a umidității, 
sub acţiunea presiunii osmotice provocate prin 
diferențe de concentrație. — Înainte de afi introdus 
în uscător, materialul e ținut într'o soluție saturată 
a unei sări ieftine, de exemplu sare (clorură de 
sodiu) industrială, până când stratul superficial al 
materialului se imbibă cu sare. Apoi, materialul e 
supus uscării prin unul dintre procedeele obiș- 
nuite, de exemplu prin convecţie. Deoarece pre- 
siunea vaporilor la suprafața soluţiilor de săruri 
e mai joasă decât la suprafața lichidelor pure, 
presiunea vaporilor în stratul superficial, imbibat 
cu sare, e mai joasă decât presiunea vapo- 
rilor în interiorul materialului, unde concentrația 
sării e din ce în ce mai mică. Sub acţiunea 
acestei diferențe de presiune, umiditatea din 
interior e împinsă spre periferie, unde se eva- 
poră. În urma evaporării, concentraţia crește — și 
o nouă cantitate de umiditate e adusă spre su- 
prafața materialului, astfel încât deplasarea și 
evaporarea umidității se produc continuu. Accele- 
rarea deplasării umidității, combinată cu mărirea 
vitesei de evaporare prin creșterea capacității 
de uscare a agentului de uscare (temperatură 
înalță şi umiditate mică), creează posibilitatea 
măririi vitesei de uscare, fără ca prin aceasta să 
fie afectată calitatea materialului. De exemplu, 
prin aplicarea acestui procedeu, durata de uscare 
a lemnului scade până la jumătate din durata 
necesară pentru uscarea prin convecţie, fără ca 
prin aceasta să crească rebuturile. 

Instalaţiile, cum și modul de aplicare a acestui 
procedeu, sunt relativ simple și puţin costisitoare. 
Necesitatea de a coji materialul, după uscare, 
de stratul superficial, gros de câțiva milimetri, 
care, rămânând imbibat cu săruri, devine foarte 
higroscopic, a împiedecat până în prezent extin- 
derea acestui procedeu. 

2. Uscare mecanică [mexannueckaa Cyna; 
séchage mécanique; mechanische Trocknung; 
mechanical drying; mechanikus száritás]: Pro- 
cedeu de uscare care consistă în îndepărtarea umi- 
dității din materiale prin forțe produse cu mijloace 
mecanice, Prin uscare mecanică nu se poate extrage 
din material decât cel mult umiditatea liberă (v,), 
astfel încât, după uscare, conţinutul de umiditate 
poate fi, după natura materialului, de 50.::100%. 


De câte ori e necesar ca materialul să aibă o 
umiditate mai mică, uscarea mecanică trebue să 
fie urmată de alt procedeu de uscare, care să 
permită obținerea umidității dorite. 

Uscarea mecanică se face în uscătoare spe- 
ciale, a căror exploatare e simplă și economică. 
Acest procedeu de uscare e caracterizat prin 
cel mai mic consum de energie petru kilogramul 
de umiditate îndepărtată din material; de aceea, 
uscarea mecanică e utilizată mult ca fază preli- 
minară în uscarea unor materiale cari în decursul 
procesului tehnologic ajung să aibă umiditate 
mare, cum sunt materialele textile, celuloza, unele 
produse alimentare, etc. 

După modul în care se realizează îndepărtarea 
umidității din material prin mijloace mecanice, 
se deosebesc uscare prin presare, prin centrifu- 
gare și prin aspirare. 

3. ~ prin presare [cyuika cutaruem; séchage 
par pression; Pressentrocknung; presses drying; 
nyomás alatti szărităs]: Procedeu de uscare prin 
îndepărtarea umidității din materiale, prin supu- 
nerea acestora la presiune. Creșterea presiunii 
în interiorul materialului face ca umiditatea liberă 
să fie expulsată în exterior. Uscarea prin presare 
se face, fie în prese obișnuite, cari lasă să se 
scurgă umiditatea, fie în prese-filtru, cari rețin 
umiditatea din materiale. Acest procedeu simplu 
şi economic e folosit pentru uscarea materialelor 
cari pot fi supuse la presiune fără să se dete- 
rioreze, cum sunt: materialele textile, unele paste 
industriale, etc. Cantitatea de umiditate extrasă 
depinde de mărimea presiunii aplicate materialului. 

a ~ prin centrifugare [orarue, cymna 
nenpubyrupoBanuem; séchage par centrifu- 
gation; Schleuderntrocknung; centrifugal drying; 
centrifugâlâs általi szărităs]: Procedsu de uscare 
prin separarea umidității din materiale prin efectul 
de forță centrifugă. Prin acest procedeu, care e 
folosit pentru îndepărtarea umidității libere din 
materialele cari nu pot fi supuse la presiune, se 
poate realiza aceeași umiditate finală ca și la 
uscarea prin presare. Uscarea prin centrifugare 
e folosită în industria produselor alimentare (zahăr), 
în industria chimică-farmaceutică, etc. 

5, ~ prin aspirare de aer prin material [cyimna 
BCaCbIBHHEM BO3AyXa uepes Marepuan; sé- 
chage par aspiration d'air du materiel; Trock- 
nung durch Luftsaugung; drying by air suction; 
szărităs legszivâssal): Procedeu de uscare prin 
îndepărtarea din materiale a umidității, prin antre- 
narea acesteia de un curent de aer care străbate 
materialul supus uscării. Acest procedeu e folosit 
în special pentru extragerea umidității libere din 
materialele spongioase. — 

s. Uscare, agent de ~ [eymuJbuuiii arenr; 
agent de séchage; Trocknungsmittel; drying agent; 
száritóközeg]: Corp folosit în tehnica uscării, 
pentru a lua umiditatea extrasă din materialul 
supus uscării și pentru a o evacua din uscător. În 
marea majoritate a cazurilor, agentul de uscare e un 
gaz, adeseori aerul. Agentul de uscare are, un 
rol deosebit de important în uscarea termică (v.), 


la care, în cele mai multe cazuri, e atât purtător 
de umiditate, cât și purtător de căldură. În această 
situaţie, valorile mărimilor de stare ale agentului 
de uscare deci și capacitatea de uscare 
(v. Uscare, capacitate de ~) a agentului — con- 
diționează şi limitează desfășurarea procesului de 
uscare. Afară de aer, agenţii de uscare folosiţi 
cel mai mult sunt gazele de ardere și aburul 
supraîncălzit. 

1, Uscare, capacitate de ~ [noremuuaa Cyu- 
KH, BOAOeMKocTb; potentiel de séchage; Trock- 
nungsfăhigkeit; drying capacity; szăritâsikepesseg]: 
Capacitatea pe care o au gazele nesaturate cu 
vapori de a prelua umiditatea corpurilor cu cari 
sunt în contact. Capacitatea de uscare e dată 
de diferența 


s=tus— tuma, 


unde £t„ş e temperatura gazului, măsurată cu ter- 
mometrul uscat, iar tum.a e temperatura de eva- 


porare adiabatică în gaz, în starea considerată. 
Temperatura de evaporare adiabatică are valoarea 
minimă și deci £ e maxim, când umiditatea rela- 
tivă a gazului e nulă, adică gazul e lipsit complet 
de vapori. Când gazul e saturat cu vapori, tem- 
peratura de evaporare adiabatică e egală cu 
temperatura măsurată cu termometrul uscat și, 
prin urmare, capacitatea de uscare a gazului e nulă. 

Capacitatea de uscare a. gazului se poate 
exprima și prin diferența dintre conținutul de 
umiditate al gazului la saturație și conținulul real 
de umiditate în starea considerată. 

Capacitatea de uscare e o mărime folosită în 
studiul proceselor de uscare şi în calculul uscă- 
toarelor. 

2. Uscare, vitesă de ~ [CKOpOCTb CyIIKH; 
vitesse de séchage; Trocknungsschnelligkeit; dry- 
ing pace; száritási sebesség]: Masa de umidi- 
tate eliminată dintr'un material, raportată la uni- 
tatea de suprafaţă și la unitatea de timp. Vitesa 
de uscare e dată de relația: 


dW 
(1) U= işde (kg/m? - h), 


în care W e masa umidității eliminate în timpul t 
și S$ e aria suprafeței materialului prin care se 
elimină umiditatea. Durata uscării unui material care, 
în stare complet uscată, are masa G, (kg), e 


G, (wi — w2) 
2 = aai [i 
(2) ala 
unde w; și we sunt gradele de umiditate 


(v. Umiditate, grad de ~) ale materialului, înainte 
și după uscare — și U e presupus constant. 
Factorii cei mai importanți de cari depinde 
vitesa de uscare sunt: natura, structura, forma 
și dimensiunile materialului care se usucă; modul 
de legare a umidității de material (umiditate 
liberă sau legată); umiditatea iniţială, umiditatea 
finală și umiditatea critică (v.) a materialului; natura, 
valorile mărimilor de stare ale agentului de uscare; 
condițiunile de contact între material și agentul 
de uscare; variația capacității de uscare a agen- 
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tului; tipul uscătorului; gradul de uniformitate cu 
care trebue realizată uscarea. 
Variația umidității în timp, 
(3) w=f (t), 
se reprezintă prin curba de uscare (v. fig. 1). Vi- 
tesa de variație a umidității medii în unitatea de timp, 
adică derivata funcțiunii (3) în raport cu timpul, se 
reprezintă prin curba vitesei de uscare (v. fig. II). 


7 Il. Curba vitesei de uscare, 

1) punctul critic; 2) umidi- 

1. Curbă de uscare. tatea de echilibru; U) vitesa 

1) punctul critic; w) umiditatea de uscare; w) umiditatea ma- 
materialului; t) durata uscării. terialului. 


Aceasta prezintă un pronunțat punct de frângere, 
corespunzător umidității critice medii a materialului 
şi care împarle curba în două porțiuni. Prima 
porțiune, dreaptă, indică scăderea lineară a umi- 
dităţii, la vitesă de uscare constantă. La începutul 
uscării, vitesa de difuziune a umidității în inte- 
riorul materialului e mai mare decât vitesa de eva- 
porare la suprafața materialului, vitesă care, în 
condițiuni exterioare neschimbate, rămâne con- 
stantă și determină excluziv vitesa de uscare. 
Pe măsura micșorării umidității materialului, vitesa 
de difuziune internă scade și, din momentul în 
care aceasta scade sub valoarea vitesei de 
evaporare la suprafața materialului, vitesa de 
uscare începe să descrească, fiind limitată de 
vitesa de difuziune internă; acestei a doua faze 
a uscării îi corespunde, în curba vitesei de uscare, 
porțiunea de vitesă descrescătoare. În faza a 
doua, vitesa de uscare depinde de grosimea 
materialului şi de gradul lui de umiditate. 

În ipoteza simplificatoare că umiditatea agen- 
tului de uscare rămâne neschimbată, pentru prima 
perioadă de uscare se poate admite că masa 
de umiditate evaporată e direct proporțională 
cu căldura cedată materialului: 

(4) dW=b- dQ, 

unde b e un factor de proporționalitate. Deoarece 
(5) dQ=«:S(t—¢)-dt 

(v. Transfer de căldură prin convecție), unde 
(t—¢) e diferența dintre temperatura agentului 
de uscare și a materialului supus uscării, din 
(1), (4) și (5) rezultă expresiunea vitesei de 
uscare în prima perioadă: 

(6) U=b-a(t—0)=Ko(r—0) (kg/m?: h). 
În aceste condițiuni, vitesa de uscare fiind egală 
cu vitesa de evaporare la suprafaţa materialului, 
ea e, în același timp, direct proporțională cu 
diferența dintre presiunea vaporilor la suprafața 
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materialului și presiunea parțială a vaporilor din 
agentul de uscare (v  Uscare termică), ceea ce 
sa exprimă prin: 

(7) U=K (Psat — Pap) bi Pa (Psat — Prap)" 
unde b; e un factor de proporționalitate. Rezultă 
că ambii coeficienți Ko și Kı depind de aceiași 
factori ca și coeficientul de trecere a căldurii, œ, 
care, pe baza teoriei similitudinii, e dat de relația: 
(8) a=4A(c: Y)", 

în care A depinde de natura, de valorile mărmi- 
lor de stare și de condițiunile de mișcare a 
agentului de uscare, c e vitesa acestuia, iar y e 
greutatea lui specifică. Din (7) și (8) rezultă ex 
presiunea coeficientului de evaporare 

(9) Kı=b; A (cy)” =A (cy). 

Dacă agentul de uscare e aerul care se mișcă 
paralel cu suprafața materialului, din condițiunile 
de similitudine rezultă 

(10) Kı =0,0745 (c-y)™?, 

respectiv 

(11) U=0,0745 (c-x)%%. (Pas Puap) 


Dacă direcția aerului e perpendiculară pe supra- 
fața materialului, Kı are o valoare aproximativ 
de două ori mai mare. 

În calculul uscătoarelor e mai comod să se 
exprime vitesa de uscare în funcțiune de dife- 
rența umidităţilor suprafeţei materialului dia, şi 
a agentului de uscare dap cu care, de asemenea, 
e proporțională: 

(12) U= Ka (dat deap). 


Din (11), (12) și din relaţia existentă între pre- 
siunea vaporilor și gradul de umiditate, rezult: 


(13) K2%1220:K,. 
În cazul evaporării apei în aer, 
(14) Ka =4,35-8. 


Din relaţiile anterioare și din condiţiunile de 
similitudine rezultă y 


(15) Ko=K;= 1220:K4=4,35- a. 


Relaţia (12) permite calculul vitesei de uscare 
— constante — în timpul primei perioade de 
uscare, în ipoteza că umiditatea agentului de 
uscare e constantă, 

Stabilirea expresiunii vitesei de uscare pentru 
a doua perioadă a uscării e mult mai dificilă, 
deoarece, în lipsa unor date experimentale 
suficiente, nu s'au putut stabili criterii de similitu- 
dine în procesele de difuziune internă a umidi- 
tății. În primă aproximație, se poate admite cè 
vitesa de uscare scade linear, anulându-se la 
atingerea umidității de echilibru (linia întreruptă 
din curba vitesei de uscare). 

Dacă se ține seamă și de variația valorilor 
mărimilor de stare ale agentului de uscare în 
timpul uscării, relațiile cari dau vitesa și durata 
de uscare devin mult mai complicate; rezultatele 
obţinute cu aceste relaţii sunt, însă, și în acest 


caz, mult diferite de cele constatate experimental; 
pentru acest motiv, în stadiul actual, calculele 
de cinetică a uscării se fac cu ajutorul unor date 
experimentale, cari sunt date în tablouri sau în 
diagrame. 


III. Variația umidității în timpul uscării, în funcțiune de 
grosimea materialului. 
w) umidiiatea materialului; qt) durata uscării; 1), 2), 3) și 
4) materiale cu grosimea de 5, 10, 15, 20 mm. 


Se constată că vitesa de uscare variază con- 
tinuu în timpul uscării, scăzând odată cu umiditatea 
materialului. În majoritatea cazurilor, în prima 
jumătate a perioadei de uscare materialul cedează 
aproximativ 80-::90% din umiditate, restul fiind 
evacuat în a doua jumătate, astfel încât 'umiditatea 
tnde asimptotic în timp către o umiditate limită 
(v. fig. III). 

1, Uscarea cărbunilor [BbicymIHBanue yrna; 
séchage du charbon; Trocknung der Kohle; drying 
of coal; szânszărităs]. Ind. cb.: Îndepărtarea exce- 
sului de apă din cărbunii cari nu sunt anhidri. Se 
əoate realiza pe cale mecanică (apa fiind elimi- 
nată în stare lichidă) sau termică (apa fiind eli- 
minată în stare de vapori). 

Gradul de deshidratare a cărbunilor depinde 
de următoarele elemente: structură (cărbunii bruni 
tineri, fiind puțin compacţi, cedează greu apa pe 
care au absorbit-o), granulaţie (cărbunii mărunți 
cedează greu apa de imbibiţie), procedeele teh- 
nice folosite și durata de deshidratare. Prin pro- 
cedeele mecanice se pot realiza deshidratarea 
prin gravitație (în care caz apa se scurge), prin 
forță centrifugă (în care caz, fie apa e îndepărtată 
prin centrifugare în mașini centrifuge, fie cărbunii 
sunt separați de apă în hidrociclon), prin aspirare 
sau prin presare. 

Deshidratarea prin scurgere (egutarea) se poate 
realiza pe drumul dela mașinile și aparatele de 
spălare spre silozuri, și anume: în cupele eleva- 
'oarelor (construite din tablă perforată), pe benzi 
de împletiiură metalică, pe ciururi fixe sau mo- 
bile (cari realizează în același timp deșlamarea, 
îndepărtarea apei de spălare sau de stropire, 
uneori și micșorarea procentului de cenuşă); egu- 
'area se poate realiza în silozuri special amena- 
jate, cu fund piramidal sau conic (cu pereţii du- 
blați uneori cu tablă perforată sau cu tuburi 
perforate cari pătrund în masa cărbunilor cari se 
egutează). În silozuri, la început, egutarea e ra- 
pidă şi apoi scade, umiditatea tinzând către o 
valoare limită, 


Deshidratarea prin centrifugare se face cu cen- 
trituge cu ax vertical (cu sau fără racloare), sau cu 
centrifuge cu ax orizontal. 

Prin uscarea cărbunilor pe cale termică se poate 
reduce atât umiditatea de imbibiţie, cât și cea 
higroscopică (în parte sau în total). Uscarea se 
realizează, fie prin evaporare în mediu nesaturat 
cu vapori (prin încălzire directă cu gaze arse sau 
prin încălzire indirectă cu vapori), fie prin evapo- 
rare în mediu saturat cu vapori. Evaporarea 
apei începe la suprafața bucăţilor de cărbune 
și înaintează spre interior mai repede, dacă 
bucățile sunt agitate mecanizat (raclare pe o 
masă de uscare, dispersare pe polițele din inte- 
riorul unei tobe rotitoare, etc.). Din cauza relei 
conductibilități, bucăţile de cărbune, calde la 
suprafață dar reci în interior, crapă și se mărun- 
țese (în cazul mediului nesaturat cu vapori.). La 
unele procedee, degradarea e evitată încălzind 
în prealabil cărbunii în mod uniform în toată 
masa lor, cu vapori supraîncălziți la 15-::20 at și 
începând numai după aceasta vaporizarea prin 
destindere în mod uniform, în toată masa. 

În instalațiile de uscare, mediul de uscare 
(gaze calde) şi fluxul cărbunilor pot avea fie sen- 
suri contrare (în care caz există pericol de ex- 
plozie), fie același sens. Există numeroase tipuri 
de uscătoare cu încălzire directă (cu tobă rota- 
tivă, cu contact, cu turbină, cu patfluidizanț, cu mori 
uscătoare). 

Principalele tipuri de uscătoare cu încălzire in- 
directă sunt constituite, fie dintr'un ax vertical 
care poartă brațe cu mese suprapuse, pe cari 
cărbunii sunt raclaţi alternativ dela periferie spre 
centru și invers (mesele au pereţi dubli, între 
cari circulă abur condus prin ax și brațe), fie 
dintr'o tobă ușor inclinată, cu țevi longitudinale, 
prin care circulă cărbunii cari se usucă, în exte- 
riorul ţevilor fiind condus abur cu care se încă- 
zesc ţevile. Ambele tipuri sunt folosite pentru 
reducerea umidității cărbunilor bruni dela 45% 
la 10:::12%, adică până la umiditatea necesară 
brichetării. 

Când trebue să se reducă umiditatea, fără să 
se degradeze însă bucăţile cari se supun uscării, 
se folosește procedeul de uscare în spațiu satu- 
rat cu vapori (de ex. la ligniţi). Instalaţia e 
compusă din perechi de autoclave; în una dintre 
autoclave, cărbunii sunt supuși încălzirii cu va- 
porii saturați cari au părăsit cealaltă autoclavă; 
după încălzirea cărbunilor, se introduc în auto- 
clavă vapori supraincălziți la 25 at. La această 
presiune, o parte din umiditatea cărbunilor e 
eliminată în stare lichidă. După eliminarea canti- 
țății posibile de apă, vaporii trec în stare satu- 
rată în cea de a doua autoclavă, care s'a încărcat 
între timp cu lignit umed; în timpul destinderii 
aburului se produce evaporarea apei din lignit. 

Ligniţii se pot deshidrata și prin depozitare în 
stive de 100..:1000 +, acoperite cu un strat for- 
mat dintr'un bitumen de petrol amestecat cu 20% 
cocs sau semicocs; învelișul impiedecă degajarea 
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vaporilor de apă din interior, proveniţi în urma 
încălzirii ligniţilor, prin autooxidare; temperatura 
stivei crește şi, după cca 2 luni, atinge 75-:80%. 
La această temperatură se fac în înveliș câteva 
coșuri pentru degajarea vaporilor de apă și, deci, 
pentru scăderea umidității ligniţilor până la 12% 
(3 luni de depozitare) sau 6% (6 luni). 

1. Uscarea formelor și a miezurilor [cymka 
þopm H crepmneii; séchage des moulages et 
noyaux; Trocknung der Formen und Kerne; drying 
of mouldings and cores; forma-6s magszărităs]. 
Meti.: Îndepărtarea prin încălzire a umidității for- 
melor și a miezurilor, în scopul măririi rezistenței 
şi permeabilităţii lor față de gaze, și al micșorării 
capacităţii lor de a degaja gaze, cu ajutorul căldurii 
conținute în gazele de combustie, provenite fie 
dela alte cuptoare, fie din arderea combustibi- 
lului din uscător (v.). Vitesa de evaporare a umi- 
dității formelor și a miezurilor și higroscopicitatea 
gazelor de ardere sunt proporționale cu tempe- 
ratura acestora, Totuși, temperatura de uscare se 
limitează, fiindcă o temperatură prea înaltă ar 
provoca arderea lianţilor și deci scăderea rezis- 
tenței formelor și a miezurilor. Ea depinde de 
natura amestecului de formare: la amestecuri” 
slabe e cuprinsă între 110 și 150°; la amestecuri 
semigrase, între 150 și 300°; la amestecurile 
grase formate în cutii, între 300 și 350°; la ames- 
tecuri grase formate cu șablon sau în forme de 
cărămidă, între 400 și 450°. Durata uscării e de 
6:::10 ore, proporțională cu grosimea pereților 
formelor sau miezurilor. E recomandabil ca o 
încărcătură de uscător să fie omogenă atât din 
punctul de vedere al naturii amestecului de for- 
mare, cât și din cel al dimensiunilor formelor și 
miezurilor, iar uscarea miezurilor să se facă 
separat de cea a formelor. 

Urcarea se efectuează în trei faze: faza de încăl- 
zire a formelor și a miezurilor, prin ridicarea lentă 
a temperaturii, la tiraj redus, pentru a menține 
o atmosferă umedă, bună conducătoare de căl- 
dură; faza constituită din creşterea rapidă a tem- 
peraturii până la atingerea valorii ei maxime, la un 
tiraj maxim, menţinerea acestei temperaturi un 
timp anumit și oprirea focului, când se produce 
evaporarea umidițăţii, atât la suprafață, cât și din 
interiorul formelor și al miezurilor; faza de răcire 
a formelor și a miezurilor în uscător, la tiraj 
redus, când se pierde și restul de umiditate, 
datorită căldurii acumulate în fazele anterioare. 

Controlul uscării se face, fie indirect, măsurând 
temperatura gazelor cu pirometre, fie direct, prin 
măsurarea conductibilităţii electrice a amestecului 
de formare (proporțională cu gradul de umidi- 
tate), prin măsurarea tensiunii produse de o pilă- 
galvanică al cărei electrolit e umiditatea ameste- 
cului, (tensiunea scăzândpe măsura uscării ames- 
tecului), sau prin măsurarea temperaturii ameste- 
cului de formare cu un cuplu termoelectric 
(temperatura nedepășind 100° decât după ce ames- 
tecul de formare și-a pierdut întreaga umiditate). 
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1. Uscarea gazelor [cymra ra3oB; séchage 
des gaz; Trocknung der Gase; drying of gases; 
găzszărităs]. 1, Tehn., Ind. chim.: Îndepărtarea 
umidității din gaze. 7, 

Uscarea gazelorse 
poate face, fie prin 
condensarea umi- 
dității (datorită ră- 
cirii gazelor), fie 
prin absorpţie. — 
Procesul de us- 
care prin conden- 
sare poate fi ur- 
mărit cu ajutorul 
diagramei -d a 
gazului umed (v. 2 
fig. 1). Prin răcire 


până la tempera- E 
orafa so elimină 1. Diagrama l-d a condensării, 


Ad=d;—ds g/ (kg gaz uscat). 

Punctul (3) reprezintă punctul de rouă corespun- 
zător valorii d, și temperaturii 0. Punctul (2') 
corespunde lui (2)cu umiditate în stare de 
suspensie.— 

Procesul de uscare prin adsorpție e datorit 
unor fenomene de adsorpție a căror natură nu e 
încă lămurită și în cari intervin forțe van der Waals 
între moleculele absorbantului și cele ale sub- 
stanței absorbite. Expresiunea empirică a isotermei 
de asorpţie are forma: 

1 


>. Pie POPPO aa 
m 1+ Ap 


unde x e cantitatea de gaz adsorbit; m e can- 
titatea de absorbant; p e presiunea parțială a 


50, 


— pm col Hg 


—x cm oog 


II. Adsorpłia gelului de siliciu la 9=—150, 
1) benzină; 2) alcool; 3) apă. 


melor de adsorpție a gelului de siliciu. Vitesa de 
adsorpție poate fi exprimată prin: 


unde f e un coeficient cinetic, c e concentrația 
de vapori în gaz, iar y (kg/m) e concentraţia 
de echilibru cu absorbantul, 

Activitatea statică a adsorbanțţilor se caracteri- 
zează prin cantitatea maximă de substanţă adsor- 
bită, până în momentul atingerii echilibrului, de 
unitatea de volum sau de greutate a adsorbantului, 
la o anumită temperatură și conceniraţie. Activi- 
tatea dinamică a unui adsorbant, mai mică decât 
cea statică, e o caracteristică a lui care se referă 
la trecerea unui amestec de vapori și aer prin- 
tr'un strat de adsorbant, până în momentul în care 
adsorbantul își pierde puterea de reținere (acti- 
vitatea). 

Separarea gazelor prin metoda adsorpliei e 
posibilă numai când se lucrează cu un amestec 
de gaze ai cărui componenți au temperaturi de 
condensare diferite. 

Adsorpţia vaporilor din amestec e avantajoasă 
când concentrația vaporilor în gazul de uscat 
e mică. Ea trebue preferită când e necesară o 
purificare completă de vapori. Pentru realizarea 
adsorpției sunt necesare ridicarea temperaturii și 
înlăturarea, din mediul înconjurător al adsorban- 
tului, a vaporilor cari pot fi adsorbiţi de adsorbant. 

Procesul de uscare prin absorpție se datorește 
solubilităţii vaporilor într'un lichid. Concentrația 
gazului disolvat în lichid e proporțională cu pre- 
siunea parțială a gazului deasupra lichidului. 

2. ~ gazelor [cyuika rasoB; séchage des 
gaz; Trocknung der Gase; drying of gases; gáz- 
szăritâs]. 2. Ind, petr.: Operaţiunea de elimi- 
nare a vaporilor de apă cari se găsesc în gazele 
de sondă, în scopul purificării acestora. 

Vaporii de apă, cari se găsesc în proporție 
mare (1525 g/m8), stânjenesc operaţiunile de 
separare a gazolinei, prin micșorarea eficacității 
procedeelor de prelucrare, și impiedecă manipu- 
larea, din cauza formării de hidraţi ai hidrocar- 
burilor. La temperaturi sub + 10°, mai ales în 
prezența unor urme de bioxid de carbon, apa 
formează cu hidrocarburile gazoase compuși com- 
plecși solizi, cari se depun pe pereții conducte- 
lor sub formă de cristale mari. 

Uscarea se face trecând gazele prin turnuri în- 
cărcate cu substanțe higroscopice (clorură de sodiu 
şi apoi clorură de calciu) sau cu substanţe adsor- 
bante (silicagel, hidrosilicat de aluminiu activat, 
etc.). Ca adsorbant se folosește adeseori și dieti- 
lenglicolul, spălându-se gazele în contracurent, la 
temperatura de 22-::30 și la presiunea de 20--:30 at; 
apa e reținută, iar gazele astfel uscate sunt pom- 
pate în conducta de transport. 

Adsorbantul e apoi deshidratat prin încălzire 


vaporilor adsorbiţi, iar a și n, respectiv A şi B, | la 130--160° şi la presiunea de 1,5 at. 


sunt constante determinate experimental, func- 


3. Uscarea imprimatelor [cyuma meyaTHbIX 


țiune de temperatură. Fig. II dă aspectul isoter- | Kpacok; séchage des imprimés; Trocknung der 


Drucksachen; drying of printed matters; nyom- 
tatvânyszăritâs]. Arte gr.: Uscarea cernelurilor de 
tipar pe suprafața imprimatelor, astfel încât să se 
evite copierea (v. S.), care se produce, în princi- 
pal, prin absorpția lianţilor în materialul imprimat, 
când se întrebuințează materiale absorbante 
(de ex. hârlia neincleită) la tipărirea ziarelor, 
prin evaporarea lianţilor, când se întrebuinţează 
cerneluri cu solvenți volatili, de exemplu la tipar 
rotoheliografic, sau prin oxidarea și polimerizarea 
sicativilor, când se întrebuințează cerneluri cu sica- 
tivi, de exemplu la imprimarea pe materiale neab- 
sorbante, ca celofan, hârtie puternic încleită, 
etc. Accelerarea uscării imprimatelor, . necesară 
pentru evitarea copierii la vitese mari de impri- 
mare, se obține prin întrebuințarea cernelurilor 
de tipar speciale, cu lianți foarte volatili sau cu 
mult sicativ, sau prin încălzirea imprimatelor (v. Ti- 
par cu cerneluri vaporin, și Uscarea tablelor im- 
primate). La presele de tipar se pot adapta apa- 
rate de uscat cari cuprind lămpi cu radiaţie în infra- 
roșu așezate în reflectoare separate sau într'un 
reflector comun care dirijează astfel radiaţiile, încât 
să acopere întreaga suprafață a coalei de hârtie 
imprimate; timpul de câteva secunde dintre im- 
primarea a două coale succesive e, în general, 
suficient pentru ca razele infraroșii să producă 
efectul dorit. Dacă nu se poate asigura o uscare 
destul de rapidă a imprimatelor, copierea se 
evită impiedecând contactul direct al coalelor 
imprimate (v. S. sub Copiere). 

1, Uscarea materialelor textile [cymka Tek- 
CTHIIbHbIX MaTePHaJl0B; séchage des matières 
textiles; Trocknung von Spinnstoffen; drying of 
woven fabrics; textilanyagok szărităsa]: Opera- 
țiunea de eliminare a apei din produsele textile, 
cum şi de reducere a umidității higroscopice a 
tulpinelor de in și de cânepă, cari au devenit 
jilave prin depozitare în perioadele umede ale 
anului și cari trebue uscate, pentru a putea fi pre- 
lucrate apoi la sdrobitor și la meliţă. 

În cazul produselor textile, uscarea urmează 
după alte operațiuni, efectuate în mediu umed 
(spălare, calandrare, scămoșare umedă, vopsire, 
imprimare, apretare, etc.); eliminarea apei ade- 
rente se efectuează prin stoarcere și absorpție, iar 
eliminarea apei capilare se face prin evaporarea 
apei, în urma încălzirii materialului. 

Uscarea trebue făcută astfel, încât să se păs- 
treze calitățile fizicochimice și tehnologice ale 
fibrelor (moliciunea, elasticitatea, rezistenţa, higro- 
scopicitatea, neşifonabilitatea, etc.). Cu cât usca- 
rea se face în condițiuni de temperatură mai 
apropiate de cele ale unei evaporări în aer liber, 
cu atât calitățile materialelor textile se păstrează 
mai bine. : 

Din necesitatea creșterii producției se folosesc 
în practică mijloace tehnice cu cari se pot usca 
repede mari cantități de materiale (fibre, fire, 
țesături, tricoturi, etc.). În industria textilă, usca- 
rea se face deci mai puțin în aer liber, sub ṣo- 
proane cu stelaje, pe platforme și pe terenuri 
amenajate — și mai mult în încăperi înzestrate 
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cu calorifer, cu dispozitive de ventilație, cu dispo- 
zitive de susținere și de transport al materialelor — 
și cu maşini mai complicate, cari prezintă mai 
mare siguranță în funcționare și au randament 
mai bun. (V. Uscat, mașină de ~ materiale textile). 

Uscarea produselor textile prin conducţie și 
prin convecţie e cea mai frecventă, dar prezintă 
desavantajul că, în prima fază, uscarea se pro- 
duce numai la exteriorul fibrelor — și deci 
suprafaţa acestora se prăjaște şi se degradează 
înainte de a se încălzi interiorul fibrelor. 

Uscarea prin radiaţie, în aer liber sau prin me- 
tode artificiale, se bazează pe penetrația mare a 
radiațiilor infraroșii în fibre, care permite o re- 
partiție omogenă a căldurii în toată masa fibrelor, 
micșorarea duratei de uscare și păstrarea cali- 
tăților materialelor textile. 

Uscarea tricoturilor se face atât prin centrifu- 
gare sau absorpție (în cazul apei aderente), cât 
și prin curenți de aer cald (in cazul apei capilare). 
Uscarea se face în camere de uscare sau pe ma- 
şini speciale. În camerele de uscare, tricoturile 
pot fi atârnate liber în curent de aer cald, sau 
pot fi purtate continuu în contracurent cu aerul 
cald, care circulă pe una sau pe două linii elico- 
idale., În lungul camerelor de uscare, în părţile 
laterale, sunt instalate ventilatoare, iar în partea 
inferioară, calorifere. Uscarea, întinderea (în lš- 
țime) și calandrarea tricoturilor plane sau tubu- 
lare se efectuează cu mașini speciale, dintre cari 
unele efectuează și aburirea și înfășurarea în ru- 
louri a tricoturilor. 


Uscarea ciorapilor se face pe forme plate 
de lemn sau de metal, în cuptoarecu aer cald 
(70:::90*), în cari ciorapii sunt introduși pe căru- 
cioare mobile, îmbrăcați pe forme fixe sau mobile. 
Durata de uscare și fasonare a ciorapilor depinde 
de natura și de fineţa firelor din cari sunt tricotaţi, 

2. Uscarea pieilor [cymia oi; séchage du 
cuir; Ledertrocknung; drying of leather; bârsză- 
ritás]. Ind. piel.: Operaţiunea de îndepărtare a 
umidității din pieile crude, în scopul conservării 
lor, cum și din pieile în curs de fabricaţie, în 
diferite faze ale procesului tehnologic. 

Uscarea pieilor crude reprezintă forma cea mai 
simplă, cea mai sigură și cea mai puțin costisi- 
toare de conservare a acestor piei; ea e necesară, 
deoarece bacteriile cari pot distruge pielea au 
nevoie, pentru desvoltare, de un substrat nufri- 
tiv cu o umiditate de cel puţin cca 20::35%. 
Pielea care ajunge la uscare trebue să fie curată, 
eliberată de sânge, de băligar și de alte impu- 
rități, cari sunt foarte bogate în bacterii, 

Dacă e posibil, uscarea trebue să se facă ime- 
diat după jupuire, înainte ca bacteriile să-și fi 
început activitatea dăunătoare. Uscarea trebue să 
se facă astfel, încât îndepărtarea umidității să se 
producă mai repede decât înmulțirea micro- 
organismelor; ea e favorizată prin ridicarea uni- 
formă a temperaturii. Totuși, de cele mai multe 
ori, uscarea prea rapidă dă un strat interior al 
pielei, gelatinizat sau putrescibil,-care provoacă, 
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la reînmuiere, o „autodespicare" în două straturi, | atârnate liber. În timpul uscării, fibrele se scur- 


pe toată intinderea sau numai în regiuni izolate. 

Uscarea pieilor nu trebue să se facă în bătaia 
directă a razelor solare. Uscarea prea puternică 
produce totdeauna o capacitate mică de înmu- 
iere şi o capacitate insuficientă de umflare la 
cenușărire. De aceea, din pieile uscate prea tare 
se obține adeseori o piele tăbăcită subțire, prea 
putin afânată și cu fața fregilă. 

Uscarea pielei se face în modul cel mai con- 
venabil prin întindere sau atârnare sub un aco- 
periş, în încăperi deschise, aerisite, destul de 
calde, astfel încât curenții de aer să poată circula 
pe ambele părți. 

Uscarea pielei prin atârnare la aer se face în 
cazuri izolate; de obiceiu, ea se efectuează prin 
uscare accelerată cu aer cald, în încăperi încăl- 
zite sau în instalaţii speciale de uscare. Durzta 
uscării depinde de aerisire și de temperatura de 
uscare. La rândul ei, temperatura e determinată 
de felul pielei care se usucă. 

Durata uscării e cu atât mai lungă, cu cât struc- 
“tura pie'lor e mai deasă și cu cât pieile sunt mai 
groase. Substanțele higroscopice incluse în țesutul 
fibros al pieilor, ca substantele netanante de na- 
„ tură zaharoasă, sarea amară, glicerina, uleiurile 
sulfonate, prelungesc durata uscării. Pe măsură 
ce progresează uscarea, țesutul fibros al pieilor 
devine mai poros, evaporarea făcându-se din 
ce în ce mai repede. 

În prima parte a procesului de uscare, în care 
e cedată apa inclusă capilar în spațiile interfibri- 
lare, vitesa de uscare e independentă de felul 
tăbăcirii. Apa legată de substanța pieilor e ce- 
dată mai încet, acest depinzând de felul și de 
intensitatea tăbăcirii pieilor. 

Pentru pieile tăbăcite vegetal, temperatura de 
uscare nu trebue să depășească 30.::35*, deoarece 
pielea tăbăcită vegetal sufere modificări defavo- 
rabile chiar la temperaturi peste 40.::50%, mai 
ales în stare umedă. Pielea cromată e mai puțin 
sensibilă; totuși, nici în acest caz temperatura de 
uscare nu trebue să depășească 50°. 

În practică, uscarea pieilor se face în următoa- 
rele feluri: în uscătorii încălzite cu țevi de încăl- 
zire aşezate sub podea și în cari pielea e atârnată 
de tavan; în turnuri de uscare, în cari pielea e 
atârnată în mai multe etaje, încălzite cu țevi de 
încălzire montate sub podeaua etajului celui mai 
de jos (uscarea se efectuează în contracurent); 
în camere de uscare echipate cu ventilatoare 
pentru sistemul de încălzire a aerului (uscare în 
curent de aer cald preîncălzit); în instalaţii de 
uscare cu canal sau cu tunel (folosite în special 
pentru sorturile de piei mai fine, la cari se cere 
o uscare uniformă, reglarea exactă a temperaturii 
de uscare, uscarea în absența prafului, etc.); 
cu întindere pe plăci (de obiceiu de sticlă), în 
tuneluri speciale (metodă folosită pentru pieile 
cromate). - 

În mod obişnuit, pieile tăbăcite cu crom se 
usucă la prima uscare după vopsire și ungere, 


tează, se lipesc între ele şi pieile devin dure, 
iar suprafaţa lor se micșorează. În această stare, 
pieile se depozitează un timp oarecare, apoi se 
umezesc prin împăturare în rumeguș umed și se 
stoluesc. Prin aceste operațiuni se redau pielei 
moliciunea și fața pierdută prin uscare. O piele 
care a fost uscată liber nu-și recapătă niciodată 
în întregime fața pe care a avut-o înainte de 
uscare, Aceste piei nu trebue uscate supuse la 
întindere, deoarece, prin uscarea cu întindere, 
fibrele cari alcătuesc țesutul dermic se rup. Astfel 
de ruperi de fibre nu se produc când pieile uscate 
în stare liberă se usucă cin nou supuse la întin- 
dere, trase pe rame, după o prealabilă umezire 
și stoluire, deoarece prin stoluire fibrele au re- 
căpătat independența de mișcare. 

Uscarea cu întindere, care nu scade calitatea 
pielei, prezintă mare importanță economică, prin 
faptul că se obține un randament în suprafaţă 
cu 5:::10% mai mare decât cel obișnuit. O astfel 
de uscare se realizează printr'o reglare conve- 
nabilă a temperaturii, a umidității relative și a 
vitesei de circulație a aerului în tuneluri de uscare 
special construite. 

Pieile pot fi ţinute în stare de întindere, fiind 
fie bătute în cuie pe rame de lemn, fie prinse 
cu clame speciale pe plase de sârmă, fie lipite 
pe rame sau pe fața unor plăci netede de sticlă, 
de email, de metal lucios, etc. Uscarea prin lipire 
pe plăci prezintă avantajul că, ne mai făcându-se 
găuri la marginea pieilor prin baterea cuielor, se 
reduce ștuțuirea (îndepărtarea marginilor perfo- 
rate), rezultând un surplus de randament în supra- 
față; dacă lipirea se face cu fața pe placă, se 
obține o față deosebit de netedă, cum nu se 
poate obține prin niciunul dintre celelalte pro- 
cedee. De asemenea, pieile uscate prin lipire 
se caracterizează prin netezimea feţei, alungirea 
mică și ținuta specifică. Alungirea mică prezintă 
o importanță deosebită pentru industria încălță- 
mintei, unde inegalitatea de alungire a pieilor 
din diferite partide şi fabricaţii provoacă nume- 
roase perturbații cari influențează defavorabil 
calitatea încălțămintei. 

1, Uscarea tablelor imprimate [cymra negat- 
HbIX Kpacok; séchage des 18les imprimées; Trock- 
nung der bedruckten Blechtafeln; drying of prin- 
ted tins; nyomott táblák szăritâsa]. Arte gr.: Us- 
carea stratului de cerneală dela suprafaţa tablelor 
imprimate, prin oxidarea şi polimerizarea sau prin 
evaporarea liantului cu care a fost preparată cer- 
neala. Uscarea se face în cuptoare fără circulație, 
în cari tablele imprimate sunt așezate pe rame, 
sau în: cuptoare cu circulație continuă, în formă 
de canal, în cari tablele, așezate pe rame în că- 
rucioare sau acăţate de cârlige, înaintează contra 
unui curent de aer cald. Pentru accelerarea us- 
cării, necesară executării fără întrerupere a tiparului 
policrom, temperatura de uscare poate fi ridicată 
până la 180°; în acest caz, cernelurile cu cari se 
execută imprimarea tablelor se prepară cu lianți 
și colori rezistente la căldură, 


1. Uscarea tutunului [cymua raGana; dessi- 
cation du tabac; Tabaktrocknung; tobacco drying; 
dohányszáritás]. Ind. tut.: Operaţiunea de înde- 
părtare parțială a apei din foile de tutun, efec- 
tuată prin expunerea șirurilor de tutun la soare. 
Prin evaporarea apei, foile încep să se usuce și 
își schimbă coloarea. Operaţiunea trebue făcută 
cu foarte multă atenţiune, deoarece de ea de- 
pinde calitatea tutunului. 

2. Uscat, mașină de ~ materiale textile [cy- 
IIHJIbHaA MamnuHa; machine à sécher des ma- 
tières textiles; Trocknungsmaschine fir Spinnstoffe; 
drying apparetus for woven fabrics; száritó gép]. 
Ind. text.: Maşină cu ajutorul căreia se elimnă 
total sau parțial umiditatea capilară și, uneori, umi- 
ditatea higroscopică din materialele textile (v. sub 
Umiditatea materialelor textile). 

După principiul de funcționare, se deosebesc: 
mașină de uscat cu cilindri, folosită mai mult în 
industria bumbacului și a fibrelor artificiale, func- 
ționarea ei bazându-se pe principiul evaporării 
apei cu ajutorul căldurii transmise prin conducţie; 
mașină de uscat cu aer cald, care are o răspân- 
dire mai mare (în special în industria lânii) și a 
cărei funcţionare se bazează pe principiul eva- 
porării apei cu ajutorul căldurii transm se prin 
convecție; maşină de uscat cu radiații infraroșii, 
folosită în industria textilă și înlocuind parțial 
celelalte tipuri de mașini de uscat, și care produce 
evaporarea apei prin încălzirea prin iradiere. 

Mașina de uscat cu cilindri poate fi mașină 
orizontală, ai cărei cilindri uscători au axele în 
unu sau în dovă plane orizontale, țesătura cir- 
culând de-a-lungul mașinii după o cursă sinusoi- 
dală sau mașină verticală, ai cărei cilindri uscători 
sunt așezați unul deasupra altuia, cu axele lon- 
gitucinale dispuse orizontal, țesătura mișcându- 
se sinusoidal în direcţie verticală, 

Maşina orizontală de uscat cu cilindri e pre- 
cedată de o mașină de apretat; ea cuprinde 
(v. fig. I): un foulard de apretat (1), la care te- 
sătura (2) trece peste barele înținzătoare (3), 
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lățime și e condusă de cilindrii (7); un sistem de 16 
cilindri uscători rotitori (8), de tablă de cupru, în- 
călziţi prin interior cu abur, cari sunt dispuși în două 
etaje și printre cari țesătura circulă pe un traseu 
ocolit, păstrând contactul cu suprafaţa lor laterală; 
cilindrii conducători (9), dela cari țesătura uscată 
ajunge la dispozitivul cu mișcare pendulară (10), 
care o depune în falduri pe o rampă. 


Il. Maşină verticală cu 20 de cilindri de uscat țesătură. 
1) pereţii verticali ai cadrului metalic; 2) cilindri uscători; 
3) țesătură; 4) bare conducătoare; 5) cilindri conducători; 
6) dispozitiv pendular de depunere a |esăturii în falduri. 


Mașina verticală de uscat, cu 20 de cilindri uscă- 
tori, cuprinde (v. fig. II): un batiu compus dintr'un 
cadru metalic, care are 
doi pereţi verticali (1), 
susținători a câte cinci 
perechi de paliere ale 
cilindrilor uscători (2); 
țesătura (3), susținută de 
un sistem de bare con- 
ducătoare (4), e condusă 
la cilindrii uscători (2), 
printre cari circulă, păs- 
trând contactul cu supra- 


fața lor încălzită și efectu- 
ând întâi o cursă ascen- 
dentă pe ungrup de cilin- 
dri uscători, apoi o cursă 
descendentă pe alt grup, 
simetric de cilindri, uscă- 


III. Maşină verticală cu op! 
cilindri de uscat țesătură, 
1) lineal; 2) bare cilindrice de 
conducere a țesăturii; 3) łe- 
sătură; 4) cilindri uscători; 
5) dispozitiv pendular. 


tori; un sislem de cilindri conducători (5), cari aduc 


|. Maşină plană cu cilindri de uscat țesătură, 
1) foulard de apretat; 2) țesătură; 3) bare întinzătoare; 4) cilindru conducător; 5) cilindri storcători; 6) zonă de intro- 
ducere a țesăturii în mașină; 7) și 9) cilindri conducători; 8) cilindri uscători; 10) dispozitiv pendular de depunere a 
țesăturii în falduri. 


apoi peste cilindrul conducător (4), care e cufundat | țesztura la dispozitivul .(6), care efectuează o 


în cada de apret și e stoarsă între cilindrii (5); 
o zonă (6) de introducere a țesăturii în mașină, 
de-a-lungul căreia țesătura circulară e întinsă în 


mişcare pendulară și depune țesătura în falduri. 
Mașina verlicală de uscat, cu opt cilindri, cu- 
prinde (v. fig. III): un lineal (1) şi mai multe bare 
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cilindrice (2), cari conduc țesătura (3), asigu- 
rând contactul ei cu o suprafaţă cât mai mare a 
cilindrilor uscători; opt cilindri uscători (4), ai căror 
pereți sunt de tablă de cupru de 3 mm grosime și 
cari au dispozitive de încălzire cu abur prin inte- 
rior, dispozilive pentru eliminarea apei conden- 
sate, valve pentru eliminarea aerului, armaturi 
de siguranță, cum sunt valvele, manometrele, 
oalele de condensație, etc.; un dispozitiv (5) cu 
mişcare pendulară, care depune în falduri țesătura 
uscată și care e însoțit, în general, de un alt 
dispozitiv, pentru învălătucirea țesăturii, când e 
cazul. 

Maşinile de uscat cu cilindri pot funcţiona cu 
rotirea în același sens sau în sensuri diferite a 
cilindrilor uscători vecini. În primul caz, uscarea 
țesăturii se face pe o singură parte; în celš- 
lalt caz, uscarea țesăturii se face pe ambele părți. 
Aceste mașini pot fi antrenate de un electromotor 
cu colector cuplat direct, care permite schim- 
barea vitesei din mers. Vitesa cilindrilor uscători 
poate fi modificată și cu o cutie de vitese cu 
10:12 trepte sau cu discuri conice în trepte. 
Primele grupuri de cilindri ajung în contact cu 
țesătura mai rece și mai umedă; de aceea e bine 
ca ele să fie încălzite la o temperatură mai joasă. 
— Posibilitatea de încălzire a unor grupuri de 
cilindri la temperaturi diferite se obţine prin 
armaturi separate pe grupuri de cilindri, pentru 
încălzire cu abur, pentru condensare și pentru 
eliminarea condensaiului. 

Întinderea puternică a țesăturii în direcţia de 
parcurgere produce inclinări ale firelor de bătă- 
tură faţă de firele urzelii, ca rezultat al micilor 
inegalităţi ale vitesei de înaintare a părților de 
țesătură repartizate dela un capăt la capătul opus 
al cilindrilor. Corectarea poziţiei firelor de bătă- 
tură deplasate se face cu un dispozitiv compus 
din 10:12 cilindri, montat pe mașină, care intră 
în funcțiune după ce țesătura a parcurs aproxi- 
mativ jumătate din cursă în mașina de uscat, 

Desavantajul principal al mașinilor cu cilindri 
consistă în lipirea țesăturii apretate de suprafața 
cilindrilor uscători, defect care asprește țesătura. 
Țesăturile uscate cu aceste mașini intră în lăţime 
(se îngustează) din cauza întinderii puternice în 
direcția lungimii. Mașinile cu cilindri sunt indicate 
pentru uscarea țesăturilor cari ulterior se măn- 
găluesc sau se calandrează, îimbunătățindu-și astfel 
comportarea la pipăit. 

Mașina de uscat cu curent de aer cald poate 
fi de următoarele tipuri: mașină-tunel, în care 
materialul textil efectuează un singur parcurs în 
plan orizontal, transportat pe o bandă fără fine sau 
cu un cărucior, fiind întâmpinat de aer încălzit de 
elemente calorigene fixe sau de un curent de 
aer cald introdus cu ventilatoare puternice; ma- 
şină de uscat cu etaje, în care materialul textil 
efectuează mai multe parcursuri în plane orizontale, 
la diferite înălțimi (etaje); mașini cu parcursul 
vertical al țesăturii, în care aceasta circulă con- 
tinuu în 50:::100 de curse în plane verticale, trecând 
succesiv prin vreo cinci camere de uscare; mașină 


de uscat cu ramă, care poate fi plană, adică cu 
o singură cursă a țesăturii într'un plan orizontal 
— sau cu etaje, adică cu mai multe curse în 
plane orizontale diferite. 

Mașina-tune| cu cărucior cuprinde (v. fig. IV): 
un tunel (1) de cca 10 m lungime, care are 


ie 


IV, PE, cu cărucior de uscat fire textile, lână spă- 
laţă, etc. 

1) tunel; 2) ventilatoare; 3) curenţi de aer; 4) zone de uscare; 

5) coș de evacuare a aerului umed; 6) ușă de ieșire a căru- 
ciorului. 


pereții îmbrăcați cu plăci de material termoizolant 
şi pe podeaua căruia sunt montate, în direcția 
lungimii, două maşini pentru cărucioarele încăr- 
cate cu materiale textile; ventilatoarele (2), re- 
partizate, câte unul pentru fiecare dintre cele trei 
zone de uscare ale mașinii, cari asigură for- 
marea curenților (3) de aer pe principiul contra- 
curentului și uscarea mai intensă în centre'e 
zonelor (4) de uscare; un coș (5), prin care se 
elimină aerul care a străbătut tunelul, încărcându- 
se cu vaporii de apă absorbiji din materialul 
textil purtat de cărucioare; o ușă (6), prin care 
cărucioarele ies din tunel, intrarea lor făcându-se 
pe la capătul opus al tunelului, pe o ușă identică; 
elemente calorigene, cari sunt montate lângă unul 
dintre pereții laterali, aproape de zona de intro- 


V. Maşină de uscat lână. 
1) cameră cu pereţi izolatori; 2) serpentine pentru încălzire; 
3) ușă de alimentare; 4) elevator; 5) cilindru cu lineala; 6) pânză 


fără fine; 7) dispozitiv de evacuare; 8) ventilator; 9) coș: 


ducere a cărucioarelor; cărucioare cu tăvi de sită 
metalică sau cu rame de susținere a sculurilor, 
cari se încarcă cu materiale textile umede (lână 


spălată, etc.), se introduc în tunel şi se prind de 
un lanț acţionat manual sau mecanizat, tras cu o 
vitesă determinată, spre capătul opus al mașinii. 

Mașina de uscat fibre cu aer cald și cu mai 
multe etaje, de felul celor cari sunt folosite la 
carbonizarea lânii nefilate, cuprinde (v. fig. V): 
o cameră (1), cu pereţii îmbrăcați cu plăci de 
material termoizolant și care are la bază serpen- 
tinele pentru încălzire (2); o uşă de alimentare (3), 
un elevator (4) și un cilindru cu lineale (5), care 
trage fibrele umede din elevator și le depune 
în camera cu aer cald; pânze fără fine (6), de 
sârmă metalică, situate una sub alta, ale căror sen- 
suri de mişcare alternează dela o pânză la cea ur- 
mătoare, pentruca materialul textil ajuns la capul 
unei pânze să cadă pe pânza situată dedesubt; un 
dispozitiv de evacuare (7) a materialului uscat, după 
ce el a fost transportat de toate pânzele fără 
ține, întâmpinând curentul de aer cald după 
principiul contracurentului; un ventilator puter- 
nic (8), care elimină, printr'un coș (9), aerul încăr- 
cat cu vapori de apă și gazele desvoltate în maşină. 

Mașina de uscat țesături cu aer cald, care e agre- 
gată cu un foulard de apretat, cuprinde (v. fig. VI): 


| 
| 


| 
| 


| 
I 
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| 
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| 
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care depune țesătura uscată în falduri, pe o rampă; 
un ventilator (11), care aduce aer cald prin tu- 
bul (12) și-l refulează de-a-lungul mașinii, reali- 
zând principiul contracurentului; un ventilator (13), 
care absoarbe aerul încărcat cu vapori de apă şi 
îl elimină printr'un tub de evacuare, situat aproape 
de zona de introducere a țesăturii în mașină. 
Rameza, adică mașina orizontală de uscat, cu 
ramă, cuprinde (v. fig. VII): un tunel (1), împărțit 
în mai multe camere de uscare; un schelet pentru 
susținerea sulului (2), de pe care țesătura trece, 
printr'o zonă (3) de introducere, în dispozitivul 
de întins țesătura în lățime și parcurge tunelul; 
un sul (4) care susține țesătura, și un sul (5), 
pe care se înfășură țesătura uscată; mai multe 
perechi de picioare de oţel (6), consolidate cu 
traverse, cari susțin rama cu rondele și lanțul cu 
clupe, întinzător în lățime și transportor al țesă- 
turii; un dispozitiv care permite lățirea sau în- 
gusfarea ramei, în raport cu lățimea țesăturii 
care se usucă; un dispozitiv de scurtare sau de 
lungire a lanțului cu clupe, pentru a menţine 
țesătura sub întindere constantă; un mecanism 
diferențial pentru variaţia vitesei de parcurgere 


m 


| 


VI. Maşină de uscat |esătură cu aer cald, 
1) sul cu țesătură; 2) foulard de apreł; 3) cadă cu apret; 4) cilindri conducători; 5) cilindri storcători; 6) țesătură; 
7) cilindri conducători; 8) maşină de uscat; 9) cilindri rotitori (conducători); 10) dispozitiv pendular; 11) ventilator de 
aducere a aerului cald; 12) tub prin care pătrunde aerul cald; 13) ventilator de evacuare a aerului cald. 


un sul (1), pe care e depusă țesătura înainte 
de apretare; un foulard (2), care cuprinde 
cada cu apret (3), cilindrii conducători (4) și 
cilindrii storcători (5), dela cari țesătura (6) trece 
peste un sistem de cilindri conducători (7), intrând 
apoi în mașina de uscat (8); un sistem de cilindri 


2 ÎI 4 1 


a unuia sau a celuilalt lanţ cu clupe, care intră 
în funcțiune când trebue efectuată îndreptarea 
firelor de bătătură; un grup de radiatoare cu 
cca 800 de ţevi cu diametrul de 40 mm, în cari 
aburul se găsește la un regim de presiune de 3-::6at; 
câte un ventilator pentru fiecare grup de radia- 


VII. Maşină orizontală (rameză) de usca! țesături. 


1) tunel; 2) sul cu țesătură; 3) zonă de introducerea țesăturii în dispozitivul de întins în lățime; 4) sul de susținere; 
5) sul de înfășurare a ţesăturii uscate; 6) picioare de oțel. 


conducători rotitori (9), pe suprafața cărora țesă- | toare, care e așezat deasupra și servește la 


tura circulă orizontal și în plane succesive din 
ce în ce mai ridicate, ieșind din mașină prin 
partea ei superioară; un mecanism pendular (10), 


circulația aerului cald în mașină, după principiul 
contracurentului; un coș de evacuare a aerului 
încărcat cu vapori, care poate fi înlocuit cu un 
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preîncălzitor de aèr, în vederea unei noi folosiri 
a lui Mărimea mașinii și vitesa de circulație a 
aerului depind de grosimea și de lățimea țesături, 
de cantitatea de apret şi de umiditate, etc. Mașina 
orizontală cu ramă e folosită pentru uscarea łe- 
săturilor ușoare, prin porii cărora poate pătrunde 
aerul cald. 

Mașina de uscat cu ramă, cu două și cu mai multe 
etaje, se deosebește de mașina orizontală cu 
ramă prin dispozitivele cari permit țesăturii să 
efectueze mai multe parcursuri prin mașină. Ele 
sunt caracterizate prin numărul de etaje și prin 
numărul de camere de uscare. Introducerea te- 
săturii în clupele lanțurilor se poate face manual 
sau mecanizat. Uscarea suplementară a margini- 
lor de țesătură acoperite de clupe se poate face 
cu cilindri încălziţi cu abur, cari sunt așezați în 
ultima parte a mașinilor de uscat. 

Mașina de uscat cu radiații infraroșii poate fi 
simplă (numai cu radiații infraroșii) sau mixtă (cu fadi- 
ații infraroșii și cu aer cald). Mașina simplă de uscat 
cu radiații infraroșii cuprinde dispozitive cari conduc 
țesătura întinsă în lăţime şi în lungime, oramă pe care 
sunt montate „în fagure“ sau în diagonală 150.::500 
de lămpi electrice și dispozitive de invălătucit țesă- 
tura uscată (sau de depunere a țesăturii în falduri). 
— Maşina mixtă cuprinde o parte în care țesătura 
trece pe deasupra unei rame cu becuri pentru 
radiații infraroșii (la depărtarea de 0,15:::0,25 m 
de becuri) și o a doua parte, în care țesătura 
continuă să se usuce în curent de aer cald. Pe 
măsură ce țesătura se apropie de ieșirea din ma- 
şină, temperatura aerului scade dela 100 la 40°. 

1. Uscător [cymuuka; séchoir; Trockner; drier, 
drying device; szărit6 berendezés]. Tehn.: Sistem 
tehnic folosit pentru uscarea materialelor. Sistemul 
poate fi un aparat, o mașină sau o instalație. 

Criteriile cari stau la baza construirii și alegerii 
uscătoarelor pentru diferitele ramuri industriale 
sunt: realizarea uscării fără a dăuna calității ma- 
terialului; obținerea unei uscări cât mai uniforme; 
atingerea unei vitese de uscare cât mai mari, 
respectiv reducerea la minim a duratei uscării; 
posibilitatea de a regla procesul de uscare; con- 
sum de energie cât mai mic; construcţie cât mai 
simplă; deservire cât mai ușoară și sigură; chel- 
tueli de exploatare și de întreținere cât mai mici. 
O caracteristică importantă pentru uscătoare e va- 
loarea factorului de umplere, adică raportul dintre 
volumul materialului de uscat și volumul camerei 
de uscare. — 

După presiunea din uscător, se deosebesc: 

2. Uscător atmosferic: Uscător în care presiunea 
e egală sau foarte apropiată de presiunea atmo- 
sferică. Cele mai multe uscătoare folosite în prac- 
țică sunt de acest tip, deoarece lipsa unei di- 
ferențe de presiune între interiorul uscătorului și 
exterior simplifică construcția și exploatarea, re- 
ducând mult cheltuelile. 

s. Uscător cu vid: Uscător în care presiunea e 
sensibil inferioară presiunii atmosferice. În principiu, 
uscătoarele cu vid se compun (v. fig. 1) dintr'o 
cameră etanșă în care se introduce materialul 


supus uscării. O pompă de vid aspiră în perma- 
nență aerul care pătrunde prin neetanșeităti, cum 
și vaporii de umiditate, aceştia din urmă fiind 
evacuați din instalație după ce sun! condensaţi. 


|. Schema de principiu a unui uscător cu vid. 
1) cameră de uscare; 2) material de uscat; 3) suprafață de 
încălzire; 4) condensater; 5) pompa de vid; 6) evacuarea 
condensatului. 


Cu acest tip de uscător, uscarea poate fi făcută 
la temperaturi joase (v. Uscare prin sublimare în 
vid), astfel incât, cu toată construcția și deservirea, 
mai complicate și mai costisitoare, uscătoarele 
cu vid sunt folosite excluziv pentru uscarea ma- 
terialelor cari se alterează ușor la ridicarea łem- 
peraturii. La aceste uscătoare, pierderile de căl- 
dură sunt mai mici decât la alte tipuri, substanţele 
volatile (valoroase sau dăunătoare) rezultate din 
uscare sunt ușor de captat, pierderile de material 
sunt minime, iar vitesa de uscare e de câtev: 
ori mai mare decât în uscătoarele atmosferice cu 
convecţie. — 

După regimul de uscare, se deosebesc: 

4 Uscător cu acțiune periodică: Uscător a cărui 
funcţionare e întreruptă de operaţiunile de in- 
cărcare și descărcare a materialului. În timpul 
uscării, temperatura și umiditatea agentului de 
uscare variază. Acest tip de uscător permite re- 
glarea foarte precisă a procesului de uscare, astfel 
încât e preferit la uscarea materialelor sensibile, 
La descărcarea și încărcarea uscătorului se pierd 
cantităţi importante de căldură; timpul necesar 
pentru realizarea acestor operațiuni reduce mult 
durata de folosire efectivă a uscătorului. 

s. Uscător cu acțiune continuă: Uscător în care 
încărcarea și descărcarea materialului se fac con- 
tinuu sau periodic, prin părţi diferite ale instalaţiei, 
fără ca aceste operațiuni să întrerupă uscarea 
materialului existent în uscător. Acest tip de us- 
cător e echipat cu dispozitive de deplasare a 
materialului în timpul uscării, dela ușa de încăr- 
care spre ușa de descărcare. În regim permanent, 
fiecărui punct din uscător îi corespund anumite 
valori ale mărimilor de stare constante ale agen- 
tului de uscare; regimul de uscare e însă greu de 
reglat, atât în ansamblu, cât și în lungul camerei 
de uscare. Deoarece la aceste uscătoare opririle 
sunt rare, pierderile de căldură prin răcirea insta- 
lației sunt foarte mici; din același motiv, la capa- 
citate de încărcare egală, durata de folosire, re- 
spectiv producţia în unitatea de timp, a uscătoa- 
relor cu acțiune continuă, sunt superioare celor 
dela uscătoarele cu acțiune periodică. Uscătoarele 
cu acţiune continuă se folosesc pentru uscarea în 
masă a materialelor cari nu cer respectarea strictă 
a unui anumit regim de uscare. — 


După starea de agregare a materialului supus 
uscării, se deosebesc uscătoare pentru solide, în 
cari se usucă materialele solide, sub formă de 
bucăți, pastă, materiale mărunte (granule, boabe) 
sau pulberi; uscătoare pentru lichide, în cari se 
usucă soluţiile, suspensiile lichide, etc. și us- 
cătoare pentru gaze, în cari se usucă gazele. — 

După natura procesului de uscare, se deosebesc: 

1, Uscător termic: Uscător în care evaporarea 
umidității se realizează prin mijloace termice (v. Us- 
care termică). Majoritatea uscătoarelor folosite 
în industrie sunt uscătoare termice. 

2. Uscător chimic: Uscător în care materialul 
supus uscării e tratat cu substanțe cari au pro- 
prietatea de a reţine sau de a forţa ieșirea umi- 
dității din material (v. Uscare chimică). 

Uscătoarele chimice se compun din recipiente 
în cari se face tratarea materialului de uscat cu 
substanţa care reţine umiditatea. În general, aceste 
recipiente sunt echipate cu agitatoare. 

În uscătoarele prin absorpție, umiditatea rămâne 
în substanța absorbantă, care astfel îşi pierde 
treptat capacitatea de absorpţie. Substanţa absor- 
bantă trebue regenerată periodic prin încălzire, 
fie în afara, fie chiar în interiorul recipientului de 
uscare (golit de materialul de uscat). Pentru a 
asigura continuitatea producției se prevede, fie 
un număr dublu de uscătoare — cari funcţionează 
alternativ —, fie posibilitatea de înlocuire rapidă 
a substanței absorbante. 3 

Uscătoarele prin osmoză se compun din recipiente 
în cari materialul de uscat se imbibă superficial 
cu saramură, şi din uscătoare cu convecţie obiș- 
nuite, în cari se produce apoi uscarea propriu zisă a 
materialului (v. Uscare prin osmoză), 

Uscătoarele chimice suntsimple, ieftine și ușor de 
exploatat; se folosesc în deosebi în industria chimică. 

s. Uscător mecanic: Uscător în care îndepăr- 
tarea umidității din materiale se realizează prin 
forțe produse cu mijloace mecanice. Aceste uscă- 
toare nu pot elimina din materiale decât cel 
mult umiditatea liberă (v.), însă cu un consum 
specific de energie foarte mic, ceea ce face să 
fie utilizate pentru uscarea preliminară a mate- 
rialelor (v. Uscare mecanică). — 

După natura agentului de uscare, uscătoarele 
termice se împart cum urmează: 

4, Uscător cu aer: Uscător în care agentul de 
uscare e aerul (v. Uscare cu aer cald). Tempe- 
ratura acestuia e ridicată până la valoarea impusă 
de procesul de uscare, cu ajutorul unui schim- 
bător de căldură prin suprafaţă. 

s. Uscător cu gaze de ardere: Uscător în care 
gazele rezultate din arderea unui combustibil 
constitue agentul de uscare (v. Uscare cu gaze de 
ardere). Arderea trebue să se producă cu exces 
mare de aer, valoarea excesului depinzând de 
temperatura la care trebue introduse gazele în 
uscător. Uscătoarele cu gaze de ardere se folo- 
sesc în deosebi când uscarea irebue să se pro- 
ducă la temperatură înaltă. 

o. Uscător cu amestec de aer și gaze de ar- 
dere: Uscător în care agentul de uscare e un ames- 


301 


tec de aer proaspăt și gaze de ardere. Amestecarea 
se produce între focarul în care arde combusti- 
bilul şi uscătorul propriu zis. Raportul dintre can- 
titățile de aer și gazele de ardere depinde de tempe- 
ratura pe care trebue să o aibă ageniul de uscare. 

7. Uscător cu abur supraîncălzit: Uscător în care 
agentul de uscare e aburul supraincălzit (v. Us- 
care cu abur supraîncălzit). Acest tip de uscător 
se folosește pentru uscarea materialelor ușor in- 
flamabile sau a celor cari se alterează în prezența 
oxigenuiui. Nu poate fi folosit peniru uscarea 
materialelor sub formă de pulbere, deoarece 
pulberea antrenată de abur nu mai poate fi se- 
parată de acesta. Consumă mai puțină căldură 
decât cele cu aer sau cu gaze de ardere; con- 
strucția și exploatarea sunt însă mai costisitoare 
și mai complicate. — 

După sensurile de mișcare relativă a materia- 
lului și a agentului de uscare, se deosebesc: 

s. Uscător în echicurent: Uscător în care mate- 
rialul și agentul de uscare circulă în același sens. 
Capacitatea de uscare a agentului și vitesa de 
uscare scad de-a-lungul uscătorului. Principalul 
avantaj al acestui tip consistă în faptul că mate- 
rialul părăsește uscătorul cu temperatură relativ 
joasă, deoarece, la ieșirea din uscător, agentul 
de uscare are temperatură joasă și umiditate mare. 
Aceasta limitează însă posibilitatea reducerii umi- 
dității finale a materialului. Reglarea procesului de 
uscare e simplă și sigură, mai ales în faza finală. 
Aceste uscătoare sunt de preferit în următoarele 
cazuri: materialul suportă mai bine o uscare in- 
tensă în stare umedă, decât în stare uscată; ma- 
jerialul uscat e sensibil la temperaturi înalte; 
materialul are la sfârșitul uscării higroscopicitate 
mică; materialul e foarte higroscopic la sfârșitul 
uscării, dar menținerea calităţii lui primează asupra 
economiei operaţiunii de uscare. 

9. Uscător încontracurent: Uscător în care mate- 
rialul şi agentul de uscare circulă în sensuri con- 
trare. Capacitatea de uscare (v. Uscare, capacitate 
de ~) a agentului nu variază prea mult în lungul 
uscătorului, diferența dintre temperaturile, respectiv 
umiditățile agentului de uscare și cele ale materia- 
lului rămânând la o valoare aproape constantă. 
Acesie uscătoare sunt de preferit în următoarele 
cazuri: materialul nu suportă uscarea intensă în 
perioada în care umiditatea lui e mare; materialul 
nu e sensibil la temperaturi înalte; materialul uscat 
trebue obținut cu umiditate foarte mică; materialul 
e foarte higroscopic și sensibil la temperaturi 
înalie, iar necesilatea de a-l obţine cu o umiditate 
minimă la temperatură joasă primează asupra du- 
ratei și economiei operațiunii de uscare. În re- 
giunea de încălzire a materialului e posibilă con- 
densarea pe material a umidității din agentul de 
uscare, ceea ce reduce vitesa de uscare. Acest in- 
convenient poate fi înlăturat prin realizarea curen- 
tului mixt (introducerea agentului de uscare pe la 
ambele capete ale uscătorului și evacuarea lui 
pe la mijloc, sau invers). 

10. Uscător cu curenţi încrucișați: Uscător în care 
materialul și agentul de uscare circulă formând 
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curenți încrucișați. Capacitatea de uscare e mare. 
Uscătoarele cu curenţi încrucișați se folosesc în 
următoarele cazuri: materialul suportă bine uscarea 
intensă, atât în stare umedă, cât și în stare uscată; 
materialul nu e sensibil la temperaturi înalte; 
vitesa mare de uscare și obținerea unei umidități 
finale mici primează asupra consumului specific 
de agent de uscare, și de căldură. — 

După modul de mișcare a agentului de uscare, 
se deosebesc: 

1. Uscător cu circulație naturală: Uscător în 
care circulaţia agentului de uscare e provocată și 
întreținută numai de diferența dintre greutățile 
specifice ale agentului în diferitele părți ale uscă- 
torului. Acest tip de circulaţie, care nu permite 
realizarea unor vitese mari de uscare și provoacă 
dificultăți la reglarea procesului de uscare, pre- 
zintă avantajul simplicității; se folosește numai la 
uscătoarele de capacitate mică, la cari primează 
ieftinătatea instalaţiei. 

2. Uscător cu circulaţie artificială: Uscător în 
care mișcarea agentului de uscare e provocată de 
mașini sau aparate speciale (ventilatoare, pompe, 
ejectoare). Mărirea vitesei de uscare și posibili- 
tatea de a regla procesul de uscare sunt avan- 
taje cari, în general, impun folosirea circulației 
artificiale, cu toate că aceste uscătoare sunt mai 
complicate, mai costisitoare și consumă cantități 
importante de energie electrică. — 

După circuitul realizat de agentul de uscare, 
se deosebesc: 

s. Uscător cu circuit deschis: Uscător în care 
agentul de uscare trece o singură dată prin 
el, după care e evacuat în exterior (v. Us- 
care cu gaze de ardere). Uscătoarele cu circuit 
deschis sunt relativ simple, consumă energie elec- 
trică puţină pentru antrenarea ventilatoarelor și 
sunt sigure în exploatare. Se folosesc pentru 
uscarea la temperaturi înalte şi când recircularea 
ar constitui un pericol (din cauza vaporilor infla- 
mabili sau nocivi cu cari se încarcă agentul de 
uscare). 

a. Uscător cu recirculație: Uscător în care 
ageniul de uscare ieșit din el e readus în parte în 
acesta (v. fig. I1). 


Il. Schema de principiu a unui uscător cu recirculație. 
1) ventilator; 2) baterie de încălzire; 3) uscător; 4) material 
de uscat, 


În locul agentului de uscare (în majoritatea 
cazurilor: aer) folosit și evacuat în exterior, cu 
parametrii corespunzători punctului C din dia- 
grama 1-d (v. fig. IlI), (Z fiind entalpia, iar d con- 


ținutul in umiditate; v. Umiditate, conținut de ~ în 
gaz), se introduce o cantitate egală de aer proaspăt 
cu valorile mărimilor 
de stare corespunză- 
toare punctului A,care 
se amestecă cu aerul 
recirculat. Amestecul, 
cu valorile mărimilor 
de stare corespunză- 
toare punctului M, se 
încălzește în bateria 
de încălzire până la 
starea reprezentată 
prin punctul B şi apoi 
e introdus în uscător. 

Consumul specific 
de aer proaspăt e 

1 

= poa, 99 
umiditate), unde do e 
conţinutul de umidi- 111. Reprezentarea în diagrama l-d 


tate al aerului preluat 2 procesului de uscare din uscă- 
torul teoretic cu recirculație. 


din exterior, iar dz e A) starea aerului proaspăt; B) sta- 
conținutul de umidi- rea agentului de uscare după în- 


tate al aerului la ieși- călzire; C) starea agentului de 
di d uscare la ieșirea din uscăior; 
rea Gin camera de US- M) starea agentului de uscare 


care; cantitatea toială (amestec) înainte de încălzire. 
de agent de uscare 
care trebue să circule prin uscător pentru a pre- 


lua dela material 1 kg umiditate e dcire = ZI 
2 Cam 


(kg/kg umiditate), unde dam e conținutul de umi- 
ditate al amestecului de aer (corespunzător punc- 
tului M în diagrama /-d), la intrarea acestuia în 
camera de uscare. 

Aşa dar, debitul total al agentului de uscare 
e mai mare decât la uscătorul cu circuit deschis, 
ceea ce face să crească energia necesară pentru 
antrenarea ventilatorului. 

Consumul specific teoretic de căldură e 

a=a (h— Io) (kcal/kg umiditate). 

Recircularea se folosește când agentul de uscare 
trebue să aibă umiditate mare (uscarea materia- 
lelor lemnoase, ceramice, etc.). Faţă de uscă- 
toarele cu circuit deschis, uscătoarele cu recircu- 


IV. Schema de principiu a unui uscător cu circuit închis. 
1) ventilator; 2) baterie de încălzire; 3) uscător; 4) material 
de uscai; 5) condensator; 6) evacuarea umiditšiii condensate. 


laţie sunt mai complicate, mai costisitoare, consumă 
mai multă energie pentru antrenarea ventilatoarelor, 


dar prezintă posibilități mai mari de reglare a 
parametrilor agentului și a regimului de uscare. 

1, Uscător cu circuit închis: Uscător în care 
agentul de uscare descrie un circuit închis (v. fig. IV). 
După ieșirea din uscător, agentul de uscare trece 
printr'un condensator, în care umiditatea preluată 
dela material rămâne sub formă de condensat. 
Acesta e evacuat continuu sau periodic, putând 
fi recuperat (dacăcon-  , 
stitue un produs va- 
loros). Agentul de us- 
care părăsește con- 
densatorul cu umidi- 
tate scăzută, trece prin 
bateria de încălzire, 
unde primeşte căl- 
dură, și apoi intră din 
nou în uscător. În dia- 
grama 1-d (v. fig. V), 
segmentul AB repre- 
zintă încălzirea agen- 
tului de uscare, BC 
reprezintă uscarea, 
CD reprezintă răcirea 
agentului — în con- 
densator — până la 
saturație, iar DA re- 
prezintă condensarea umidității. Acest tip de 
uscător, care aduce complicaţii constructive și de 
exploatare, e folosit în mod limitat în industria 
chimică, în deosebi când e necesară recuperarea 
umidității extrase din material. — 

După modul de îndepărtare a umidității din 
uscătoarele termice, se deosebesc: 

2. Uscător cu schimbarea agentului de uscare: 
Uscător în care umiditatea e preluată de agentul 
de uscare, care apoi e evacuat în exterior (v. Us- 
cător cu circuit deschis). 

3. Uscător cu condensație: Uscător în care va- 
porii de umiditate preluaţi de agentul de uscare sunt 
condensaţi într'un condensator așezat în drumul 
agentului, după ce acesta părăsește materialul 
de uscat. În general, după condensarea umidi- 
țăţii se face recircularea agentului de uscare. 
Aceste uscătoare sunt mai răspândite în industria 
chimică, în deosebi când e necesară recuperarea 
vaporilor valoroși cari s'au produs în timpul us- 
cării (v. şi Uscător cu circuit închis). — 

După locul de încălzire a agentului de uscare, 
se deosebesc: 7 

+. Uscător cu încălzire exterioară: Uscător în 
care încălzirea agentului de uscare se face în afara 
instalaţiei propriu zise (într'un focar sau într'un 
schimbător de căldură). Încălzitoarele exterioare 
pot deservi simultan unu sau mai multe uscătoare 
(încălzire centrală). Avantajul încălzirii centrale 
consistă în simplicitatea instalaţiei. Desavantajele 
sunt: dificultatea de a regla parametrii agentului 
de uscare în mod diferit, la uscătoare diferite; 
consum mare de energie pentru antrenarea ven- 
țilatorului central. 


V. Reprezentarea în diagrama |-d 
a procesului de uscare din uscă- 
torul teoretic cu circuit închis. 


303 


5. Uscător cu încălzire interioară: Uscător în 
care încălzirea agentului de uscare se face chiar 
în spațiul de uscare (prin arderea unui combus- 
tibil sau cu un schimbător de căldură). Aceste 
uscătoare sunt mai compacte decât cele cu în- 
călzire exterioară, dar reglarea regimului de 
uscare e mai dificilă. 

e. Uscător cu încălzire intermediară: Uscător în 
care agentul de uscare e încălzit de mai multe 
ori, între diferitele zone din uscător (v. fig. VI). 


200,92 


VI. Schema de principiu a unui uscător cu încălzire inter- 
mediară. 

1) ventilator; 2) baterii de încălzire; 3) uscător; 4) material 
de uscat. 


În fiecare dintre aceste zone, agentul de uscare 
realizează un proces de uscare simplu, asemănător 
uscării în circuit deschis. Agentul de uscare, pre- 
luat din exterior cu 7 

valorile mărimilor de 
stare corespunzătoa- 
re, în diagrama I/-d 
(v. fig. VII), punc- 
tului A, e încălzit in- 
tr'o primă baterie pâ- 
nă la temperatura tı 
(punctul B,). Urmează 
uscarea unei prime 
porțiuni de material, 
la sfârșitul căreia para- 
metrii agentului de us- 
care corespund punc- 
tului Cı. Urmează 
alte perioade de în- 
călzire (C1Bo, C283: 
e!c.), până la aceeași 
temperatură ti, şi de 
uscare (BC2, BC, 
etc.). În aceste con- 
dițiuni, consumul de căldură și efectul can- 
titativ de uscare sunt egale cu consumul de căl- 
dură şi cu efectul de uscare corespunzătoare 
uscării obișnuite, în care însă agentul de uscare 
ar trebui încălzit până la o temperatură t, mult mai 
înaltă (punctul B). Astfel, fără a mări debitul 
agentului de uscare şi fără a depăși limita admi- 
sibilă de temperatură, se pot obține regimul și 
gradul de uscare necesare. 

Acest tip se folosește pentru uscarea materia- 
lelor cari nu suportă temperaturi înalte și cari 
au nevoie de un anumit regim de temperatură 
în lungul uscătorului. Construcţia e relativ com- 
plicată, dar uscătorul prezintă mari posibilități de 
reglare a regimului de uscare, — 


VII. Reprezentarea în diagrama l-d 

a procesului de uscare din uscă- 

torul teoretic cu încălzire inter- 
mediară. 
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După modul de încălzire a agentului de uscare, 
se deosebesc: 3 

1. Uscător cu schimbător de căldură: Uscător în 
care agentul de uscare primește căldura într'un 
schimbător de căldură. Natura fluidului încălzitor 
care alimentează schimbătorul de căldură depinde 
de regimul de uscare și, în primul rând, de valorile 
mărimilor de stare ale agentului de uscare. În cele 
mai multe cazuri, fluidul încălzitor e aburul. Cu 
acesta, temperatura agentului de uscare poate fi 
ridicată până la 40-::120*, rareori mai sus. Chiar în 
acest interval de temperatură, schimbătoarele de 
căldură cari trebue să reziste la presiuni de 3--:6 ata 
sunt grele, voluminoase și costisitoare. Ridicarea 
` temperaturii peste această limită impune și mărirea 
presiunii aburului, ceea ce ridică prețul instalaţiei 
la valori prohibitive. În ultimul timp există ten- 
dinta de a folosi fluide cu temperaturi de fierbere 
înalte, ceea ce permite ridicarea temperaturii 
agentului de uscare la 300-::400, în schimbătoare 
de căldură cari funcționează la presiuni mai joase 
decât 10 ata. În cele mai multe cazuri, însă, 
ridicarea temperaturii agentului de uscare peste 
120° se face prin încălzirea cu gaze de ardere. 

2. Uscător fără schimbător de căldură: Uscător 
alimentat direct cu gazele de ardere (amestecate 
sau nu cu aer proaspăt) cari părăsesc focarul în 
care se arde combustibilul (v. Uscător cu gaze 
de ardere). Acest tip de uscător e foarte răs- 
pândit și se foloseşte dacă e admisibil ca agentul 
de uscare să conţină unele impurități. 

3. Uscător cu încălzire electrică: Uscător în care 
agentul de uscare e încălzit prin rezistenţe elec- 
trice. Aceste tipuri de uscătoare, cari consumă 
foarte multă energie electrică, sunt folosite numai 
în lucrările de laborator și în câteva ramuri indus- 
triale în cari e necesară reglarea foarte fină a regi- 
mului de uscare. — 


După modul în care se transmite materialului 
căldură, se deosebesc: 

4. Uscător cu convecţie: Uscător în care mate- 
rialul supus uscării primește prin convecţie căldura 
necesară pentru evaporarea umidității, dela agentul 
de uscare. Acesta e cel mai răspândit tip de 
uscător termic (v. Uscare prin convecţie). 

5. Uscător cu contact: Uscător. în care mate- 
rialul supus uscării primește căldura necesară pentru 
evaporarea umidității, dela o suprafață caldă, cu 
care e în contact direct (v Uscare prin contact). 

s. Uscătorcu iradiere: Uscător în care materialul 
supus uscării primește căldura necesară pentru 
evaporarea umidității prin radiație termică emisă 
de suprafețe radiante montate în uscător (v. 
Uscare prin iradiere termică). 

7. Uscător cu curenți de înaltă frecvenţă: Uscător 
în care în materialul (dielectric) situat într'un 
câmp de unde electromagnetice de înaltă fre- 
cvenţă se desvoltă căldură, care e utilizată pentru 
evaporarea umidității (v. Uscare prin curenți de 
înaltă frecvenţă). 

Instalaţia de uscare se compune din genera- 
torul de curent de înaltă frecvenţă și din camera 
de uscare propriu zisă. Generatoarele sunt consti- 
tuite, fie de tuburi electronice, fie de convertisoare 
de frecvenţă; primele sunt mai complicate și au 
randament inferior ultimelor. Există și generatoare 
combinate, cu tuburi electronice și convertisoare. 
Frecvența curentului de uscare poate fi reglată 
în gama de 300:::1000 Hz, tendința fiind de a 
se ajunge la 8000 Hz fără a micșora randa- 
mentul generatorului, care are, în actualele con- 
strucţii, valoarea de cca 55%. Cele mai multe 
instalaţii au puteri de cca 50 kW. = 

Camera de uscare are un sistem de aerisire 
pentru evacuarea umidității evaporate, dispozitive 
pentru transportul materialului de uscat și un 
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VIII. Diferite forme și moduri de așezare a electrozilor în uscătoarele cu curenți de înaltă frecvenţă. 
a) uscarea capetelor palplanșelor, stâlpilor, etc. (curbele () și w reprezintă variaţia temperaturii șia umidității în inte- 
riorul materialului); b) uscarea grânelor în tub de cuarţ; c) uscarea continuă a materialelor granulare pe transportor; 
d) uscarea unui cilindru compact; e) uscarea siivelor cu electrozi introduşi în material; 1) electrozi; 2) canale pentru 
circulația aerului; 3) material de uscat, 


sistem de electrozi. Forma, dimensiunile și mo- 
dul de amplasare a acestora depind de caracte- 
risticele materialului (v. fig. VIII). Foarte utili pen- 
tru uscarea materia- 
lelor în stive sunt așa 
numiții electrozi cu 
dren, înveliți în pânză 7 
hidrofilă care absoar- 
be umiditatea evapo- 
rată din material, dre- 
nând-o în exteriorul 
acestuia, ca un fițil. 
La uscarea în stive a 
materialelor lemnoa- 
se, electrozii pot fi 
așezați vertical, de-a- 
lungul stivei, fără a 
ajunge în contact cu `“ 
materialul, Sau pot fi 
introduși în stivă în 
poziție orizontală (v. 
fig. 1X). Primul sistem 
e folosit din ce în ce 
mai mult, fiind mai 
comod și dând, în 
majoritatea cazurilor, rezultate mai bune. 
Deoarece uscarea numai prin curenți de înaltă 
frecvență e prea costisitoare, se recurge la com- 
binarea ei cu alte procedee de uscare termică, 
În sistemul combinat de uscare, energia curenților 
de înaltă frecvență se consumă numai pentru 
a realiza căderea de temperatură din inte- 
riorul materialului spre exterior, sau numai 
pentru îndepărtarea umidității legate (v. Uscare 
prin curenţi de înaltă frecvenţă), În acest fel, 
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IX. Aşezarea electrozilor la 


X. Graficele uscării scândurilor de pin groase de 65 mm 
(curbele Q și w reprezintă variația temperaturii şi a umidității 
materialului). 

a) prin convecție; b) combinată (convecţie și curenți de 
înaltă frecvență); c) prin curenți de înaltă frecvenţă; t) du- 
rata uscării, în zile. 


durata uscării se reduce la aproximativ o treime 
din cea corespunzătoare uscării prin convecţie 
(v. fig. X), iar consumul de energie electrică 
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a) așezarea fără contact între electrozi şi material; b) aşezarea 
electrozilor în interiorul stivei, în contact cu materialul de uscat; 
1) electrod; 2) material; 3) baterie de încălzire; 4) ventilator. 
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scade până la 1 kWh/kg, față de 5 kWh/kg, 
cât e consumul specific în cazul uscării numai 
prin curenți de înaltă frecvență. Uscarea com- 

1, binałă permite folo- 
sirea succesivă a unui 
singur generator, la 
2:3 camere de usca- 
re cari funcționează 
continuu. 

Uscătoarele cu cu- 
renţi de înaltă frecven- 
ță sunt costisitoare, au 
deservire complicată, 
impun nevoia de a 
respecta strict regu- 
lile de tehnică a se- 
curității muncii și au 
consum mare de e- 
nergie electrică; ele 
prezintă însă marele 
avantaj de a permite 
uscarea rapidă și co- 
rectă, independent de 
umiditatea și grosimea 
materialului, chiar în 
cazurile în cari alte procedee de uscare dau 
rezultate nesatisfăcătoare. Din aceste motive, 
uscarea prin curenți de înaltă frecvenţă e folosită 
din ce în ce mai mult, mai ales în combinaţie 
cu alte procedee de uscare termică, în deosebi 
pentru uscarea materialelor lemnoase groase (ste- 
jar, fag, etc.), cari sunt greu de uscat cu rezul- 
tate bune prin alte metode, cum și în cazu- 
rile în cari nu e necesară decât uscarea anumi- 
tor porjiuni ale materialelor (marginile palplan- 
șelor, capetele stâlpilor, etc.). — 

După principiile constructive și de funcționare, 
uscătoarele termice cu convecţie se impart cum 
urmează: 

1, Uscător-cameră: Uscător cu acțiune perio- 
dică (v.), compus dintr'o cameră în care se intro- 
duce materialul, care rămâne nemișcat în tot timpul 
uscării. Încărcarea și descărcarea materialului se 
fac prin același loc. Cele mai multe uscătoare 
funcționează la presiunea atmosferică, folosind 
aerul ca agent de uscare. Materialul e așezat 
pe vagonete speciale, cari nu trebue să iîmpia- 
dece circulaţia agentului de uscare și cari sunt 
imobile în timpul uscării. După necesităţi, volu- 
mul camerei de uscare poate atinge câteva sule 
de metri cubi. 

Uscătoarele-cameră cu circulație naturală, cari 
au avut o mare răspândire în prima fază a teh- 
nicei uscării, se compun din camera de uscare 
(v. fig. XI), în care se găsesc bateriile de încăl- 
zire, Camera are un sistem de aerisire. Aerul 
pătrunde din exterior prin niște canale, trece 
prin bateriile de încălzire, se ridică pe lângă 
material, pătrunde în partea superioară a aces- 
tuia şi coboară prin el pe măsură ce se încarcă 
cu umiditate. O parte din aerul umezit se eva- 
cuează în exterior prin canale, iar restul aerului e 
recirculat. Aerul evacuat e înlocuit cu o çanti- 
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uscarea materialelor în stive. 
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tate egală de aer proaspăt. Un sistem de clapete | tenţei hidraulice a circuitului agentului de uscare 
montate în canale permite reglarea circulației | (v. fig. XIII). Montarea ventilatoarelor în interio- 
Uscătoarele-cameră sunt 


agentului de uscare. 
simple și ieftine. 
Durata de uscare 
e însă foarte lun- 
gă, iar uscarea nu 
e uniformă; în timp 
ce straturile supe- 
rioare ale materia- 
lului se usucă prea 
mult, straturile in- 
ferioare rămân a- 
deseori cu o umi- 
ditate care impune 
o nouă uscare. À- 
cest inconvenient 
poate fi înlăturat 
parțial prin așeza- 
rea rațională a ma- 
terialului (cu un xi, Schema de principiu a uscătoru- 
spațiu liber cen-  lui-cameră cu circuit naturală, 

tral), astfel încât 1) cameră de uscare; 2) canale pen- 


$ "2" tru intrarea aerului; 3) canale pentru 
să se asigure cir- evacuarea aerului; 4) baterie de în- 


culația mai unifor- călzire; 5) material. 

mă a agentului de 

uscare. În industria chimică, în cazurile în cari tre- 
bue recuperate sau reținute produsele volatile 
sau nocive cari sa dasvoltă din material în timpul 
uscării, se folosesc uscă- 
toare-cameră cu circuit 
închis. 

Umiditatea e extrasă din 
agentul de uscare, fie cu 
ajutorul unui condensator 
montat chiar în camera de 
uscare (v. fig. XII), fie cu 
ajutorul unor absorbanţi 
chimici (silicagel, cărbune 
activat, carbonat de po- 
tasiu, clorură de calciu, 
acid sulfuric, etc.). În a- 
cest caz, pentru a asigura 


SA 


funcționarea continuă a 
uscătorului, se folosesc al- 
ternativ două mase absor- 
bante, fiecare uscându- 
se succesivprin încălzire. 


XII. Schema de principiu a 
uscătorului-cameră cu circuit 
închis, cu condensație. 

1) cameră de uscare; 2) ma- 
terial; 3) condensator; 4) ba- 
terie de încălzir>. 


Datorită cantităţii mari de 
căldură care se desvoltă în timpul absorpției, la 
acest tip de uscător bateria de încălzire nu are de 
acoperit, în general, decât pierderile de căldură. 
Uscătoarele-cameră cu circulație naturală se 
folosesc numai pentru producție mică, pentru 
uscarea materialelor cari nu suportă vitese mari 
de uscare — și unde lipsește energia electrică 
necesară pentru antrenarea ventilatoarelor. 
Uscătoarele-cameră cu circulație artificială au 
ventilatoare centrifuge sau axiale. Montarea ven- 
tilatoarelor în exteriorul camerei de uscare per- 
mite supravegherea ușoară a instalaţiei și reduce 
gabaritul camerei, mărind însă consumul de energie 
electrică, din cauza creșterii importante a rezis- 
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XIII. Schema de principiu a uscătorului-cameră cu circulație 
artificială, 
1) cameră de uscare; 2) vagonete pentru material; 3) venti- 
lator; 4) baterii de încălzire; 5) clapetă de reglare; 6) aer 
uzat; 7) aer proaspăt. 


rul camerei (v. fig. XIV) mărește gabaritul aces- 
teia și  îngreuiază supravegherea, reducând 
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XIV. Uscător-cameră cu ventilator interior. 
1) cameră de uscare; 2) vagonet peniru material; 3) ventilator; 
4) baterii de încălzire; 5) coș de aerisire. 
însă de câteva ori consumul de energie elec- 
trică, în raport cu cel al uscătoarelor cu ven- 
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XV. Uscător-cameră cu ejecție. 
1) cameră de uscare; 2) vagonet peniru material; 3) venti- 
lator; 4) ejector; 5) baterie de încălzire; 6) canal pentru aer. 
tilatoare exterioare. Folosirea ventilatoarelor axiale 
reversibile, cu cari se poate inversa sensul de 


circulație al agentului de uscare, permite realizarea 
unei uscări mai uniforme și într'un timp mai scurt. 

In numeroase cazuri, folosirea uscătoarelor-ca- 
meră cu ejecție (v. fig. XV) dă rezultate bune. 
Ventilatorul aspiră un amestec de aer proaspăt 
și aer de recirculație, pe care-l trimite în ejec- 
tor sub presiune înaltă. Aici, datorită efectului de 
ejecție, se aspiră o altă cantitate de aer de recircu- 
laţie. Amestecul! refulat trece printr'o baterie de 
încălzire şi apoi prin materialul supus uscării. 
Excesul de aer e evacuat! printr'un coș de aeri- 
sire. În condiţiunile obişnuite din uscătoare, facto- 
rul de ejectare e de 3-::4 kg/kg. 

Uscătoarele-cameră cu circulație artificială sunt 
mai costisitoare și mai complicate în exploatare 
decât cele cu circulație naturală; ele permit însă 
utilizarea mai bună a spaţiului camerei de uscare, 
mărirea importantă a vitesei de uscare și îmbu- 
nătățirea calității materialului, datorită omogenei- 
țății superioare a procesului de uscare. Uscă- 
toarele-cameră se folosesc numai în cazul unei 
producţii mici și, în deosebi, când se impune 
reglarea foarte precisă a procesului de uscare, 
ceea ce e mult mai greu da realizat cu alte 
tipuri de uscătoare. 

1. Uscător-tunel: Uscător cu acțiune continuă, 
format dintr'o cameră în lungul căreia se mișcă 
materialul supus uscării. Materialul se introduce 
pe la un capăt al tunelului, cu ajutorul unui 
dispozitiv de transport, iar după uscare părăsește 
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tunelului, iar pe la celălalt capăt ies simultan 
același număr de vagonete, cu material uscat 
(v. fig. XVI). Deplasarea vagonetelor se face 
manual, pe un plan inclinat (panta 1 : 200), sau 
cu ajutorul unor dispozitive mecanice. 


ca 
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XVI. Uscător-lunel cu vagonete, cu încălzire intermediară 


pe zone. 
1) vagonete; 2) ventilatoare; 3) baterii de încălzire; 4.::10) ca- 
mere pentru dirijarea aerului. 

În uscătoarele cu bandă, încărcarea și descărcarea 
materialului se fac continuu, pe la cele două 
capete, deplasarea fiind asigurată de o bandă 
rulantă (v. fig. XVII) metalică, de bumbac sau 
de cauciuc. Uscătoarele cu o singură bandă pre- 
zintă inconvenientul că stratul de material nu se 
usucă uniform pe toată grosimea. În uscătoarele 
cu mai multe benzi (v. fig. XVIII), acest incon- 
venient e înlăturat datorită amestecării materialu- 
lui în timp ce cade de pe o bandă pe alia. Uscă- 


XVII. Uscător cu o bandă. 
1) role de antrenare, 2) ventilator de circulație; 3) baterie de încălzire; 4) ventilator de evacuare; 5) bandă trans- 
portoare; 6) sită pentru reținerea materialului; 7) motor electric. 


tunelul pe la capătul opus. Lungimea tunelului | toarele cu bandă sunt instalaţii de mare producţie 
poate atinge 60 m. La capete, tunelul e închis | orară și se folosesc la uscarea materialelor fibroase 


cu uși etanșe. Uscătoarele-tunel se construesc 
numai cu circulație artificială, în contracurent, sau 
cu curenți încrucișaţi. Agentul de uscare circulă 
în circuit închis sau e recirculat, recirculația 
făcându-se pe zone — din cauza lungimilor mari. 

Uscătoarele-tunel sunt costisitoare și nu dau 
posibilitatea reglării precise a proceselor de uscare, 
dar sunt economice. Pentru aceste motive se 
folosesc în întreprinderile cu producția mare și 
continuă, la uscarea materialelor cari nu au 
nevoie de condițiuni grele de uscare, 

Pentru deplasarea materialului în interiorul tune- 
lului se folosesc vagonete, benzi rulante întinse, 
benzi cu bucle, și şuruburi fără fine. 

Uscătoarele-tunel cu vagonete au şine pe cari 
se deplasează încet vagonetele cu material de 
uscat. La intervale regulate de timp se introduc 
un vagonet sau mai multe, pe la un capăt al 


XVIII. Uscător cu mai multe benzi. 
f) cameră de uscare; 2) benzi transportoare; 3) role de 


antrenare; 4) role de susținere; 5) baterie de încălzire; 
6) pâlnie de alimentare. 


(lână, bumbac), a materialelor granulare (boabe 
diverse, grâne), cum și a pieselor vopsite cari 
se fabrică în serie. 
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În industria chimică se folosesc mult uscătoarele | Materialul ridicat la partea superioară a cuvei de 
cu bucle pentru uscarea pastelor și a semifluide- |un elevator e introdus cu un alimentator în 


lor obținute din filtrarea suspensiilor. La acestea, 
banda constituită dintr'o plasă metalică rezistentă 
la coroziune formează numeroase bucle (v.fig. XIX), 
astfel încât lungimea ei e mult mai mare de- 


XIX. Uscător cu bucle. 
1) buncăr cu cilindri de alimentare; [2) cilindri de presare; 
3) plasă metalică; 4) mecanism de antrenare; 5) dispozitiv 
de lovire; 6) buncăr pentru material uscat; 7) transportor 
elicoidal; 8) ventilatoare, 


cât cea a camerei de uscare. Pasta de uscat 
conținută într'un buncăr de alimentare se așterne 
pe plasă într'un strat a cărui grosime e egală 
cu adâncimea ochiurilor plasei (5-25 mm). Un 
sistem de cilindri de presare îndeasă materialul 
în ochiurile plasei, care introduce apoi materialul 
în camera de uscare. Banda e susținută de un 
grup de role cari constitue în același timp sistemul 
de antrenare. Pe măsură ce banda se deplasează, 
materialul se usucă și, la capăt, un sistem de 
ciocănele lovește plasa, din ochiurile căreia ma- 
terialul uscat cade într'un buncăr, din care apoi 
e scos de un șurub fără fine. Datorită suprafeţei 
mari de uscare (pe ambele fețe ale plasei), 
încălzirii materialului în interior (unde e în con- 
tact cu plasa) şi continuității procesului de uscare, 
aceste tipuri de uscătoare sunt instalaţii de mare 
producție orară. La unele uscătoare cu bucle, încăr- 
carea materialului pe plasă se face prin trecerea 
acesteia printr'un recipient în care materialul se 
găsește în stare semifluidă. 

În uscătoarele cu şurub fără fine, materialele 
— mărunte — se deplasează cu ajutorul unui 
transportor elicoidal. 

te Uscător cu cuvă: Uscător cu acțiune conti- 
nuă (v.), în contracurent, folosit pentru uscarea 
cerealelor, a cărbunelui, a argilei și a materialelor 
friabile, constituit dintr'o cuvă la a cărei parte supe- 
rioară e adus materialul, care e introdus în cuvă și e 
lăsat să cadă prin aceasta. După modul de mişcare 
a materialului, se deosebesc următoarele cazuri: 
materialul cade liber; căderea liberă e încetinită 
de un sistem de șicane; întreaga cuvă e plină 
cu material afânat, care coboară pe măsură ce 
se scoate materialul a cărui uscare e terminată, 
Primele două tipuri se folosesc mai ales pentru 
îndepărtarea umidității superficiale. În ultimul tip 
de uscător, materialul nu rămâne decât câteva 
secunde; în al doilea, dela câteva minute până 
la câteve ore. Cele mai des folosite sunt uscă- 
toarele cu cuvă cu șicane (v. fig. XX): Uscătorul 
reprezentat în figură e împărțit în mai multe etaje. 


camera de sus și e lăsat să cadă pe grătarul 
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XX. Uscător cu cuvă cu șicane. 
1) elevator; 2) alimentator; 3) con rotativ; 4) distribuitor; 
5) exhaustor; 6) canal de gaze fierbinţi; 7) grătar. 


acesteia, la margine. Un sistem de palete fixate 
sub conul rotativ din această cameră adună ma- 
terialul spre centru, lăsându-l să cadă apoi în 
camera de dedesubt, unde conul împrăștie ma- 
terialul spre periferie, etc. Agentul de uscare 
pătrunde în cuvă prin camera inferioară și se ri- 
dică, trecând din cameră în cameră, prin stratu- 
rile de material de pe fiecare grătar. Materialul 
uscat e evacuat cu vagonete sau cu un alt sistem 
de transport. La uscătoarele cu cuvă se folosesc, 
în general, ca agent de uscare, gazele de ardere, 
cari însă trebue curăţite, în prealabil, de praf. 
La unele uscătoare cu cuvă, șicanele sunt consti- 
tuite din rafturi oscilante. Există și uscătoare cu 
cuvă transportabile, folosite în special pentru 
uscarea cerealelor la gospodăriile agricole. 

Uscătoarele cu cuvă se folosesc în deosebi 
când, datorită procesului tehnologic, materialul 
de uscat e situat la înălțime. Cu toate per- 
fecționările aduse, uscătoarele cu cuvă sunt in- 
ferioare uscătoarelor cu tobă (v.). 


1. Uscător cu tobă: Uscător în care partea prin- 
cipală e o tobă conică sau cilindrică lungă, inclinată 
(v. fig. XXI), în interiorul căreia se deplasează 
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uscare trece printr'o instalație de reținere a pra- 
fului, care altfel ar distruge ventilatorul. La uscă- 
toarele cari au rezistență mică pe circuitul agen- 


XXI. Uscător cu tobă. 
1) focar; 2) alimentator; 3) tobă; 4) motor electric; 5) reductor; 6) roată dințată pentruzantrenare; 7) role de sprijin; 


8) role de ghidare; 


şi se amestecă materialul !supus uscării. Toba se 
rotește cu 1:8 rot/min și are față de orizon- 
tală o inclinare de 1/15--:1/50, după vitesa cu 
care trebue să treacă materialul prin tobă, Insta- 
laţia cuprinde un sistem de sprijinire și de ro- 
tire a tobei. Pentru ca materialu să nu adere 
la tobă și pentru a asigura o amestecare cât mai 
omogenă a lui, sunt fixate în interiorul tobei șicane 


(v. fig. XXII) a că- 

ror formă şi dispo- Á A Pa 
. ziţie depind de ca- 

racteristicele ma- 


terialului. În cele 


mai multe cazuri 

se folosesc, ca A A 
agent de uscare, zale O 
gazele de ardere, 


cari trec prin IN- XXil, Șicane “montate în interiorul 
teriorul tobei în a- Pi ete) 

celași sens cu ma- 

terialul. Mai rar se folosesc aerul încălzit și cir- 
culația în contracurent. La ieșire, agentul de 


9) etanșare-labirint. 


tului de uscare, ventilatorul poate fi înlocuit cu 
un coș de tiraj. În cazurile în cari nu se admite 
contactul între material și agentul de uscare, toba 
are pereți dubli — și materialul care se găsește 
în cilindrul exterior primește căldura gazelor cari 
circulă. prin cilindrul interior. La extremităţi, toba 
are etanșeri în labirint, 

Uscătoarele cu tobă se folosesc pentru uscarea 
cărbunelui, a nisipului, a argilei, a calcarului și a 
altor materiala minerale sub formă de praf sau 
de bulgări. Aceste uscătoare au o mare produc- 
ție orară. Caracteristic pentru dimensionare e fac- 
torul de încărcare specifică a tobei U/V t, adică 
umiditatea evaporată în timp de 1 oră pe îmă 
volum de tobă. Valoarea acestui factor depinde 
de tipul tobei, de factorul de umplere a acas- 
teia, de turaţia tobei, de caracteristicele mate- 
rialului şi ale agentului de uscare, etc, 

2. Uscător tubular: Uscător constituit dintr'o tobă 
închisă la ambele capete cu câte o placă tubu- 
lară în care sunt mandrinate tuburi cu diametrul 
mai mare decât 100 mm. În axa tobei se găsește 


XXIII. Uscător tubular. 
1) distribuitor de material umed; 2) cap de alimentare cu abur; 3)redu:-tor; 4) rolă de fricțiune; 5) tobă; 6) tuburi; 7) ghidaj 
elicoidal; 8) melc pentru evacuarea materialului uscat; 9) buncăr pentru material uscat; 10) tuburi de colectare a condensa- 
tului; 11) conductă de atur; 12) conductă de ccndensat; 13) coș pentru material umed; 14) ieşirea aerului umed. 
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un tub central cu diametru mai mare (v. fig. XXIII). 
Materialul de uscat, sub formă de bulgări, intră 
printr'un distribuitor în tuburile cu diametru mai 
mic, prin cari se rostogolește până la celălalt 
capăt al tobei. Pentru o mai bună amestecare 
a materialului, în fiecare tub există câte un 
ghidaj elicoidal. Prin tuburi circulă și un curent 
de aer care ia umiditatea materialului. Încălzirea 
se face cu abur de căteva atmosfere, care intră 
în tubul central, din care apoi se răspândește 
în spaţiul intertubular al tobei, unde se conden- 
sează, cedând căldura către tuburile cu material. 
Condensatul e colectat în partea inferioară a tobei 
şi e evacuat. În timpul uscării, toba se roteşte 
cu 48 rot/min. Deoarece cantitatea de căldură 
transmisă materialului pe metru cub de tobă e, 
la uscătoarele tubulare, de câteva ori mai mare 
decât la uscătoarele cu tobă, factorul de încăr- 
care specifică (v. sub Uscător cu tobă) al prime- 
lor are valori mai mari. Consumul specific de căl- 
dură e de 750.::800 kcal/kg umiditate evaporată. 

Uscătoarele tubulare se folosesc în industria 
chimică — și în centralele termoelectrice, pentru 
uscarea cărbunilor, 

1. Uscător pneumatic: Uscător în care materialul 
se usucă în timp ce e menţinut în suspensie 
într'un curent de aer fierbinte sau de gaze de 
ardere. Uscătorul pneumatic cu tub reprezentat 
în fig. XXIV face parte integrantă din instalaţia de 
preparare a combustibilului (cărbune pulverizat) 


n 


XXIV. Uscător pneumatic cu tub, intercalat într'o instalație 
pentru preparat cărbune pulverizał. 
1) buncăr; 2) alimentator; 3) tub de uscare; 4) moară; 5) se- 
parator; 6) ciclon; 7) buncăr pentru pulbere de cărbune; 
8) alimentator cu praf; 9) ventilator; 10) injectoare de căr- 
bune pulverizai; 11) conductă pentru readucerea bucăţilor 
mari; 12) conductă de aer; 13) conductă de gaze; 14) căl- 
dare de abur, 


pentru centrale termoelectrice. Bucățile de cărbune 
umed, cu dimensiuni cuprinse între 1 și 12mm, 
trec din buncăr în partea inferioară a tubului de 
uscare. Mai jos intră un curent de gaze fierbinți 
luate din circuitul de gaze al căldării. Curentul 
de gaze antrenează în sus bucăţile de combus- 


tibil, împingându-le apoi în mori cu bile, unde 
sunt măcinate. Pulberea de cărbune urmează apoi 
circuitul indicat în figură, până e introdusă în 
focarul căldării. Uscarea se produce numai în timpul 
scurt, care e necesar pentru ca bucăţile de com- 
bustibil să parcurgă tubul de uscare. Acest timp 
se reduce la numai câteva secunde. Pentru ca 
materialul să poată fi antrenat în sus, în interiorul 
tubului de uscare, vitesa gazelor trebue să fie 
mai mare decât vitesa de cădere liberă a ma- 
terialului (numită impropriu și vitesă de plutire). 
După dimensiunile bucăţilor de material, această 
vitesă limită e cuprinsă între 10 și 30 m/s. Us- 
carea e cu atât mai eficace și mai economică, 
cu cât vitesa gazelor e mai apropiată de vitesa 
limită. După natura materialului, temperatura ga- 
zelor poate fi cuprinsă între 2C0 şi 900%. 

Construcţia uscătoarelor pneumatice cu tub e 
simplă, putând fi realizată, în cele mai multe 
cazuri, cu mijloace proprii. Uscătoarele pneuma- 
tice sunt cu atât mai economice, cucât bucăţile 
de material au dimensiuni mai mici și conţin mai 
multă umiditate liberă (v.). Desavantajele acestor 
uscătoare sunt următoarele: tubul de uscare și, 
în special, cotul de deasupra acestuia, se uzează 
repede prin eroziunea pe care o produce mate- 
rialul, astfel încât aceste părți ale instalaţiei trebue 
să aibă pereți cât mai groși; consumul de ener- 
gie electrică e mare, condiţiunile sanitare sunt 
destul de grele și, la uscarea anumitor materiale 
(de ex. cărbune), există pericol de explozie, 
contra. căruia trebue să se ia măsuri speciale. 

Uscătoarele cu tub sunt folosite nu numai la 
uscarea cărbunilor, ci și la a unor cereale, cum 
și la a anumitor materiale friabile. Consumul spe- 
cific de căldură e de 1100-1200 kcal/kg umi- 
ditate evaporată. 

Din categoria uscătoarelor pneumatice face 
parte și uscătorul cu vână de gaze (v. fig. XXV). 
Materialul umed, cu dimensiuni mici, e antrenat 
în tobă de cu- 
rentul de gaze 
fierbinţi. Aici, 
odată cu înain- 
tarea  uscării, 
greutatea spa- 
cifică a mate- 
rialului scade, 
astfel încât ma- 
terialul care a 
atins un anumit 
grad de uscare 
e antrenat de 
curentul de ga- 
ze în ciclon, 
de unde e apoi 
colectat. 

Acest tip de 
uscător e sim- 
plu, ieftin, ușor 
de realizat și dă rezultate bune. Ele folosit 
la uscarea cerealelor, a rumegușului, a mate- 
rialelor fibroase (bumbac), etc. Durata de us- 


XXV. Uscător pneumatic cu vână de gaze. 

1) ventilator; 2) tobă; 3) ciclon; 4) trans- 

portor pentru material umed; 5) buncăr; 

6) ieșirea materialului uscat; 7) gaze de 
ard:re; 8) aer. 


care e de câteva ori mai mare decât la uscă- 
toarele pneumatice cu tub, însă mult mai mică 
decât la alte tipuri (de ex. la uscătorul cu cuvă) 
folosite pentru uscarea acelorași feluri de materiale. 

1. Uscător cu pulverizare:. Uscător cu acțiune 
continuă, în care materialul lichid, de uscat, e 
pulverizat fin, uscarea producându-se în timp ce 
materialul e în suspensie în agentul de uscare. 
Uscătorul cu pulverizare se compune dintr'o 
cameră (v. fig. XXVI), în care materialul e adus 
şi  pulverizat. 
În aceeași ca- 
meră e adus și 
agentul de us- 
care — aerul, 
Datorită dis- 
persiunii foar- 
te înaintate a 
materialului, se 
obține o su- 
prafață mare 
de contact în- 
tre acesta și 
agentul de us- 
care, ceea ce 
permite să se 
reducă durata 
uscării dela câ- 
teva zecimi de secundă până la câteva secunde 
şi să se obțină o uscare foarte intensă (umidita- 
tea finală a materialului poate cokori sub 1%). 
Timpul scurt cât materialul se găsește în contact 
cu agentul de uscare permite ca acesta să aibă 
temperaturi foarte înalte (câteva sute de grade), 
fără ca materialul să sufere vreo alterare, de- 
oarece temperatura lui nu are timp să depășească 
temperatura de evaporare a umidității. Materialul 
uscat se depune sub formă de pulbere pe dușu- 
meaua camerei, de unde e evacuat cu un trans- 
portor. Agentul de uscare trece printr'un filtru 
de postav, care reține particulele de material 
antrenate, și e evacuat de un exhaustor. Filtrul 
e scuturat periodic, pentru a nu se îmbâcsi, iar 
pulberea căzută de pe el ajunge to! la transportor, 
Pentru a reduce la minimum cantitățile de ma- 
terial antrenat, acesta și agentul de uscare trebue 
să circule în echicurent, iar vitesa agentului să 
nu depășească 0,2:::0,4 m/s. 

Pulverizarea lichidului se face prin mijloace 
mecanice (lichidul e trecut printr'un injector sub 
presiunea de 30.::200 at), pneumatice (pulveri- 
zare cu aer comprimat la presiunea de 1,5-::5at), 
sau prin centrifugare pe un disc special cu tu- 
rația de 5000:::20 000 rot/min. Cea mai econo- 
mică e pulverizarea mecanică, dar cea mai eficace 
și mai sigură e pulverizarea prin centrifugare. 

Acest procedeu se folosește pentru uscarea 
unor lichide cari conțin substanţe ușor alterabile: 
lapte, ouă, sânge, etc. 

+ Desavantajele pe cari le prezintă uscătoarele 
cu pulverizare sunt: gabarite foarte mari, instala- 
ție complicată și costisitoare, consum mare de 
energie electrică și de căldură. Avantajele sunt: 


XXVI. Schema uscălorului cupulverizare. 

1) conductă de alimentare; 2) pulveriza- 

tor; 3) cameră de uscare; 4) baterie de 

încălzire; 5) transportor; 6) exhaustor; 

7) filtru; 8) lichid de uscat; 9) aer; 10) ma- 
terial uscat. 
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rapiditatea și intensitatea uscării, fără alterarea 
sau modificarea. proprietăților fizicochimice ale 
materialului, obținerea materialului direct sub 
formă de pulbere solubilă, care permite ușor 
revenirea la soluţia inițială. — 

După principiile constructive și funcționale, 
uscătoarele termice cu contact se împart cum 
urmează: 

2. Uscătorcu cilindri: Uscătorcu acțiune continuă, 
în care materialul — lichid sau pastă — se usucă 
pe suprafaţa unuia sau a mai multor cilindri meta- 
lici orizontali, încălziți în interior (valţuri). Materialul 
de uscat e luat dintr'un rezervor de cilindrul sau 
de cilindrii cari se rotesc continuu. În interiorul cilin- 
drilor se introduce un purtător de căldură (abur, 
apă caldă sau substanțe organice cu temperatură 
de fierbere înaltă), a cărui temperatură depinde 
de condiţiunile de uscare cari trebue realizate. 
Stratul de material, gros de 0,1-::1 mm, care 
aderă la suprafaţa caldă a cilindrului, se usucă 
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XXVII. Schema uscătorului atmosferic cu doi cilindri. 
1) carcasă; 2) cilindri; 3) cuțite; 4) material de uscat; 5) aer; 
6) material uscat. 


înainte ca acesta să facă o tură, e răzuit de un 
cuțit (v. fig. XXVII), şi e îndepărtat de un trans- 
portor. Durata de uscare e de 5-30 s, iar tura- 
ţia cilindrilor, de 2:::8 rot/min. 

Uscătoarele atmosferice cu cilindri sunt folosite 
în industria chimică, în cea alimentară, farma- 
ceutică, în industria tananților, etc., pentru us- 
carea pastelor, a soluţiilor şi a  suspensiilor li- 
chide cari nu pot suporta o durată de uscare 
îndelungată (coloranţi, mase plastice, etc.). Con- 
sumul specific de căldură e de 750-900 kcal/kg 
umiditate evaporată. 

Uscătorul cu cilindri în vid e etanș și cuplat 
la un condensator (v. fig. XXVIII). Uscătorul cu 
vid are un consum specific de căldură mai mic 
decât al uscătorului atmosferic cu cilindri, o vi- 
tesă de uscare mai mare și pierderi de căldură 
mai mici; el permite captarea şi, în caz de ne- 
cesitate, recuperarea umidității, și realizează us- 
carea la temperatură joasă, fără a amesteca ma- 
terialul cu eventuale impurități. Instalaţia e însă 
complicată, costisitoare — și exploatarea ei e difi- 
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cilă. Uscătoarele cu cilindri în vid se folosesc în 
industria chimică și în industria farmaceutică pentru 


XXVIII. Uscător cu cilindri în vid. 
1) carcasă etanşă; 2) cilindru; 3) conduciă pentru alimentare 
cu abur; 4) conductă peniru alimentare cu material de uscat; 
5) material uscat; 6) cuţit; 7) vagonet; 8) cameră de descăr- 
care; 9) conductă de legătură cu condensatorul; 10) fereastră 
de observație; 11) serpentină de încălzire. 


uscarea materialelor sensibile la temperatură, a 
celor explozive și toxice, cum și în cazurile în 
cari se impune recuperarea umidității (v. și 
Uscător cu vid). 

1. Uscător cu cilindri, pentru material în bandă: 
Uscător cu acțiune continuă, compus din mai 
mulți cilindri încălziţi, cu a căror suprafaţă ajunge 
în contact materialul de uscat, care se prezintă 
sub formă de bandă. Cilindrii, al căror număr 
poate fi mai mare decât 30 şi al căror dia- 
metru e cuprins între 300 și 800 mm, sunt exe- 
cutați din tablă de cupru sau de oţel inoxi- 
dabil, fundurile fiind de fontă. Prin câte unul 


XXIX. Cilindru uscător. 
1) intrarea aburului; 2) evacuarea condensatului. 


dintre fundurile fiecărui cilindru se introduce 
abur care se condensează în cilindru; conden- 
satul se evacuează prin celălalt fund (v. fig. XXIX). 
Axele cilindrilor sunt paralele. După poziția re- 


lativă a cilindrilor şi după modul de înfășurare 
a materialului, acesta poate ajunge în contact cu 
cilindrii numai pe o singură față a sa, sau pe 
ambele fețe (v. fig. XXX). În primul caz, cilin- 
drii sunt folosiți mai bine, datorită unghiului de 
înfășurare mai mare, dar construcția e mai com- 
plicată. Cilindrii pot fi dispuși vertical sau orizon- 
tal, Dispoziţia verticală , 

cere mai puțin spațiu, 
dar complică exploa- 
tarea. Pentru ca trans- 
miterea căldurii să 
nu fie stânjenită, abu- 
rul de încălzire trebue 
să nu conțină uleiu și 
alte impurități cari se 
depun în interior, iar 
suprafața exterioară a 
cilindrilor trebue să 
fie curată (fără uleiu, 
vopsea și alte impuri- 
tăți preluate dela ma- 
terialul de uscat). Tu- 
rația cilindrilor depin- 
de devitesa de uscare și poate atinge 40---50 rot/min. 
Uscătoarele atmosferice cu cilindri se folosesc în 
industria textilă, în industria hârtiei, a celulozei, etc. 
Producţia specifică e de 10:15 kg/m?h umidi- 
tate. Dssavantajele pe cari le prezintă aceste 
uscătoare consistă în greutatea și în gabaritul 
lor mare. 

În timpul uscării, uscătorul desvoltă cantități 
importante de căldură și de vapori. Pentru ca 
acestea să nu modifice condiţiunile din încăperea 
în care se găsește uscătorul, acesta e închis într'o 
cabină cât mai etanşă, cu sistem propriu de 
ventilație. Deoarece temperatura asrului umed 
din cabină poate atinge 65.::75*, temperatură la 
care aerul conţine o cantitate mare de căldură 
utilizabilă, în numeroase cazuri această căldură 
e recuperată, fiind utilizată, fie pentru tratarea 
aerului în instalaţia de ventilație, fie pentru încăl- 
zirea apei folosite în procesul tehnologic. 

Uscătorul cu cilindri în vid e închis într'o car- 
casă și e cuplat la un condensator. Pentru men- 
ținerea vidului, locurile de intrare și de ieșire a 
materialului au dispozitive speciale de etanșare. 
Producţia specifică e de cca 18 kg/m?h umidi- 
tate, adică mai mare decât la uscătorul atmosfe- 
ric. La producţie egală, uscătorul cu vid are un 
număr mai mic de cilindri decât uscătorul at- 
mosferic, și ocupă, deci, un spațiu mai mic. Con- 
sumul specific e de asemenea mai mic — apro- 
ximativ 1,3 kg abur/kg umiditate  evaporată. 
Datorită temperaturii de uscare joase, materialele 
uscate în vid (pânză, hârtie, celuloză) au pro- 
prietă|i mecanice 'superioare. Desavantajsle pe 
cari le prezintă instalaţia cu vid sunt costul mare 
şi exploatarea complicată. 

- 2. Uscător-cameră cu vid: Uscător cu acțiune 
periodică, compus dintr'o cameră sau dintr'un 
dulap etanș (tip etuvă), în care se găsesc raf- 
turi încălzite cu abur, pe cari se așază materia- 


XXX. Infășurarea materialului pe 
cilindrii de uscare. 
1) contact pe ambele fețe ale 
materialului; 2) contact pe o sin- 
gură față a materialului. 


lul supus uscării v. g. XXXI). În uscător se 
menţine un vid înalt (presiunea absolută de 
cca 35 mm col. Hg), cu ajutorul unei instalaţii de 


XXXI. Schema de principiu a instalaţiei de uscare, cu acțiune 
periodică prin contact, în vid. 
1) uscător;” 2) condensator; 3) pompă de vid; 4) abur pentru 
încălzire; 5) aer; 6) vapori; 7) apă de răcire. 


condensare. Se folosește în special în industria 
chimică și în cea farmaceutică, la producție mică și 
când e necesară reglarea precisă a regimului de 
a-i la temperaturi joase (v. și Uscător cu 
vid). — 

După natura sursei de energie radiantă, uscă- 
toarele cu iradiere se împart cum urmează: 

1. Uscător cu lămpi: Uscător în care căldura e 
radiată de lămpi electrice cu incandescenţă. Aces- 
tea pot fi lămpi obișnuite, folosite pentru ilu- 
minat, sau lămpi speciale, cu oglinzi. Lămpile 
obișnuite trebue montate înreflectoare speciale, 
acoperite cu un strat de argint, de crom sau de 
aluminiu, perfect lustruite. Tensiunea de alimen- 
tare a acestor lămpi e cu 1015% mai joasă 
decât tensiunea lor nominală, ceea ce mărește 
mult durata de funcţionare. Sub acțiunea vapo- 
rilor și a aerului, capacitatea de reflectare a oglin- 
zilor scade repede. Acest inconvenient e înlă- 
turat la lămpile speciale, la cari chiar suprafața 
interioară a 
lămpii e argin- 
tată și serveşte 
drept reflec- 
tor. Din e- 

* nergia electri- 
că consumată, 
70-80% trec 
în radiațiile ca- 
lorice, cu spec- 
trul cuprins în- 
tre 0,8 și 5,3 p, 
intensitatea ma 4 


ximă a ra- 
diației având 
lungimea de 


undă de cca 
1 p. Densitatea 
radiației e de 
0,2-2 W/cm2, 
distanța dintre 
lămpi și mate- 
rialul de us- 
cat fiind de 


XXXII. Schemele uscăloarelor cu suprafeţe radiante. 
a) cu suprafețe încălzite direct de flacără; b) cu suprafețe încălzite cu gaze de 
ardere; 1) injectoare; 2) suprafaţă radiantă; 3) transportor; 4) cameră de ardere; 
5) preîncălzitor de aer; 6) gaz combustibil; 7) ej=ctor; 8) ventilator; 9) coș de 
evacuare; 10) aer cald; 11) gaze recirculate, 
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capacitatea de absorpție a radiaţiilor depinde în 
mare măsură de coloarea corpului radiat, în 
numeroase cazuri, la aceeași intensitate de ra- 
diaţie, se stabilesc temperaturi diferite, la supra- 
fejele corpurilor diferit colorate, ceea ce face 
ca uscarea să fie neuniformă. Acest inconvenient 
e accentuat de faptul că lămpile au mai mult 
caracterul de surse punctuale de radiație decât 
cel de suprafeţe radiante, astfel încât fluxul primit 
de suprafețele iradiate e neuniform, ceea ce 
poate duce uneori la degradarea materialului. 
Desavantajul principal pe care-l prezintă uscă- 
toarele cu lămpi e consumul mare de energie 
electrică, Totuși, în anumite cazuri, datorită 
duratei scurte de uscare și prețului mic al insta- 
laţiei, uscarea prin iradierea cu lămpi poate fi de 
câteva ori mai ieftină decât uscarea prin convecție. 
Caracteristică e inerția termică, mai mică decât 
la orice alt tip de uscător. 

Uscătoarele cu lămpi se folosesc pentru usca- 
rea vopselei de pe piesele metalice fabricate 
în industria avioanelor, a tractoarelor şi a auto- 
mobilelor, în electrotehnică, etc., a celei de pe 
materiale nemetalice, ca articole de carton, de lemn, 
materiale plastice, asbociment, cum și pentru 
uscarea unor materiale fibroase sau poroase, ca 
textile, lemn, forme de turnare, produse alimen- 
tare, etc. (v. şi Uscare prin iradiere termică). 

2. Uscător cu suprafeţe radiante: Uscător în care 
căldura e radiată de suprafeţe metalice sau ce- 
ramice încălzite. La temperaturi de 600.::800* 
a'e suprafețelor radiante, intensitatea maximă a 
radiațiilor se găsește în intervalul de lungimi de 
undă de 3,5-5 pu. Radiațiile cu aceste lungimi 
de undă sunt absorbite și radiate în mod uniform 
de majoritatea corpurilor. În aceste condițiuni pot 
fi folosite cu 
succes supra- 
fețe radiante 
de oţel, de 
fontă sau de 
materiale ce- 
ramice, Aces- 
tea se încăl- 
zesc, fie direct 
la flacără, fie 
cu gaze de 
ardere (v. fig. 
XXXII). 

Pentru redu- 
cerea. pierde- 
rilor de căldu- 
ră, gazele de 
ardere sunt fo- 
losite, fie pen- 
tru preîncălzi- 
rea materialu- 
lui de uscat (a), 
fie pentru pre- 
încălzirea ae- 


50.::400 mm. Deoarece în intervalul. de lungimi | rului necesar arderii (b). Unde nu există rețea 
de undă de 0,7:::1,5 pu, în care se găsește cea|de gaze combustibile, pentru alimentarea insta- 
mai mare parte din energia radiată de lămpi, |lației de uscare se folusește gaz de generator. 
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În ultimul timp au început să se folosăască drept 
surse radiante injectoare cu ardere fără flacără, 
iar ca purtătoare de căldură pentru încălzirea supra- 
fetelor radiante, în locul gazelor de ardere, sub- 
stanțe organice cu temperaturi de fierbere înalte. 
Uscătoarele cu suprafeţe au o inerție termică 
putin mai mare decât uscătoarele cu lămpi (v.), 
dar sunt mai simple, mai ieftine și, la producţie 
egală, energia consumată e de 5:::10 ori mai 
ieftină. Uscătoarele cu suprafeţe radiante se folo- 
sesc — ca şi uscătoarele cu lămpi — pentru us- 
carea vopselei de pe diferite piese metalice și 
nemetalice, pentru uscarea unor materiale fibroase 
sau poroase, a produselor alimentare, a hârtiei, 
a materialelor textile, etc. (v. şi Uscare prin ira- 
diere termică). — 

După modul în care se realizează îndepărtarea 
umidității, uscătoarele mecanice se împart cum 
urmează: 

1. Uscător prin presare: Uscător în care umidita- 
tea e îndepărtată din materiale prin supunerea aces- 
tora la presiune. Uscătoarele mecanice prin presare 
sunt: uscătoare cu cilindri (v. fig. XXXIII), cari, antre- 
nând materialul și presându-l în acelaşi timp, store 
umiditatea din el; teascuri (v.fig. XXXIV), în cari 


a ta 
——_ —— 
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XXXIII. Schema uscătoului 
mecanic cu cilindri. 
1) cilindri; 2) resort; 3) ma- 
terial de uscat. 


XXXIV. Schema teascului de 
uscare. 

1) cilindru cu pereți găuriți; 

2) piston; 3) material de uscat. 


materialul, introdus într'un cilindru cu pereţi gău- 
rifi, e apăsat de un piston; prese-filtru (v.). 
Uscătoarele prin presare sunt folosite mult pen- 
tru îndepărtarea umidității libere din materiale 
textile, din materiale fibroase, din pastă, în 
principal din m ateriale cari suportă bine presiunea. 
2. Uscător centrifug: Centrifugă folosită pentru 
îndepărtarea umi- 
dității libere din 
materiale. 

Aceste uscătoare 
sunt constituite din- 
tr'o tobă rotativă 
cu pereți găuriți 
(v. fig. XXXV), în 
care se introduce 
materialul de us- 
cat. Toba e așezată 
într'o altă tobă. În 
timpul rotirii pri- 
mei tobe, umidi- 


XXXV. Schema centritugei de uscare. 
1) tobă rotativă; 2) tobă; 3) material de 
uscat; 4) evacuarea umidității; 5) palier 
radial-axial; 6) roată de antrenare. 


tatea liberă pă- 
răsește materialul — sub efectul forței centrifuge —, 
trece prin găurile peretelui, — și se colectează 


în toba exterioară. În funcţiune de dimensiunile 


tobei și de gradul de uscare care trebue realizat, 
turaţia centrifugelor e cuprinsă între câteva sute 
şi câteva mii de rotații pe minut. 

Uscătoarele centrifuge sunt relativ costisitoare, 
dar sunt ușor de exploatat. Ele sunt folosite pentru 
uscarea materialelor cari nu pot fi supuse la pre- 
siune, în deosebi în industria alimenteră şi în indus- 
tria chimică-farmaceutică. 

3. Uscător cu aspira- 
ție: Uscătorcu acțiune con- 
tinuă, în care materialul e 
străbătut de un curent de 
aer care antrenează umi- 
ditatea liberă. În aceste 
uscătoare, materialul se 7 
deplasează deasupra unor 
fante prin cari se aspiră 
continuu aerul din atmo- 
sferă, într'o cameră cu vid 


Schema uscătorului 
cu aspirație. 
1) placă cu fante; 2) cameră 


XXXVI. 


(v. fig. XXXVI). Aceasta 
e în comunicaţie cu un 
condensator și cu o pom- 
pă de vid. 


de vid; 3) material de uscat; 

4) curent de aer; 5) conden- 

sator; 6) pompă de vid; 7) e- 
vacuarea umidității. 


Uscătoarele cu aspirație > A 
au un consum specific de energie mai mare decât 
celelalte tipuri de uscătoare mecanice. Ele sunt 
folosite pentru uscarea materialelor spongioase. — 

După domeniul de folosință, se deosebesc nu- 
meroase tipuri de uscătoare: 


4. Uscător de agregate [cymnJta IIA 3aN0JI- 
Hureneii; secheuse d'agregats, séchoir d'agre- 
gats;  Aggregattrocknungsmaschine, Aggregat- 
trocknungsanlage; aggregate drying apparatus; 
halmazanyag-szârit6). Cs.: Maşină sau instalație folo- 
sită pentru uscarea materialelor minerale (pietriș, 
piatră spaită, balast, nisip) întrebuințate la lucră- 
rile de construcţii (betoane, asfalturi). V. Maşină 
de uscat agregate, sub Mașini din construcții, 

5, ~ de borhot [cymuanbnbirii annapar ANA 
Gapnbl; séchoir à drăche; Trebertrockner; draff. 
scum drier; törkölyszáritó]: Uscător cu care se 
îndepăriează apa din borhotul rezultat la fabri- 
carea zahărului din sfeclă sau a amidonului din 
porumb, în scopul obţinerii unui material furajer. 

Pentru borhotul de sfeclă se folosesc uscătoare 
cu tobă cu turație reglabilă, lungi de 12 m şi cu 
diametrul de 2,4 m, montate pe paliere. În in- 
teriorul tobei sunt așezate rafturi în formă de cruce. 

De obiceiu, borhotul se usucă cu gaze de ar- 
dere dela secția căldărilor de abur, sau obţinute 
într'un focar propriu. 

Borhotul presat și gazele de ardere (cari sunt 
aspirate cu un exhaustor) pătrund printr'o parte 
a tobei care se rotește, și cad de pe un raft pe 
celălalt, fiind tot timpul „spălate“ de gazele fier- 
binţi. Descărcarea borhotului uscat se face prin 
gaura de descărcare dela cealaltă extremitate a 
tobei,. 

Pentru borhotul de porumb rezultat la fabri- 
carea amidonului din porumb se folosesc uscă- 
toare cilindrice încălzite în interior cu abur de 


8 at. Borhotul de porumb, filtrat cu filtre-prese 
sau cu fiitre rotative, e introdus într'o rezervă 
deasupra acestor cilindri și se usucă înir'o peli- 
culă subțire, care e desprinsă de pe suprafața 
cilindrilor cu ajutorul unor cuțite racloare. 

1. Uscător de cereale [3epnocymunka; sé- 
choir à céréales; Getreidetrockenvorrichtung; 
cereal drier; gabonaszărit6]: Uscător transportabil, 
derivat din uscătorul cu cuvă, folosit pentru us- 
carea cerealelor, în special a porumbului. 

Uscarea se face printr'un curent de aer cald, 
uscat, care circulă în contracurent cu porumbul; 
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Uscător de cereale „Semănătoarea* lip AU-1 (schemă). 
1) cadru; 2) cameră de încălzire a acrului, cu două ventila- 
toare (pentruaer cald și pentru aer rece); 3) cameră de amestec; 
4) ventilator; 5) cameră de uscere; 6) sită; 7) mecanism de 
mişcare a sitelor; 8) gură de scurgere a materialului uscat. 


acesta cade de obiceiu pe un traiect care e pre- 
lungit prin diferite șicane. 

În uscătoarele mai mici, porumbul e trecut 
pe deasupra unor site mișcate continuu și prin 
găurile cărora trece aerul cald, uscat, care preia 
umiditatea boabelor de porumb. 


2, ~ de flancuri [yuna Aaa 6y MaMHbIX 
MaTpHil ; secheur des flancs; Matrizentrockner; 
flong drier; matricaszârit6]. Arte gr.: Cuptor cu 
ventilație naturală sau artificială, folosit pentru a 
usca flancurile de stereotipie umede, după mu- 
larea lor și înainte de turnarea plăcilor. Se deo- 
sebesc: uscătoare de flancuri în formă de tobă, 
pentru uscarea flancurilor destinate turnării plăci- 
lor de stereotipie cilindrice, și uscătoare cu pe- 
reţi plani, pentru uscarea flancurilor destinate tur- 
nării plăcilor de stereotipie plane. Încălzirea us- 
cătorului se face cu gaze, sau electric, 


Uscarea flancurilor, înainte de turnarea plăcilor, 
evită contractarea lor la prima turnare, și deci 
evită diferențe de dimensiuni între plăcile turnate 
după același flanc. 


3, ~ de forme și de miezuri [cyimnJlka JIA 
opm n creputneii; séchoir de moules et noyaux; 
Gubformen- und Kernetrockner; moulds and cores 
drier; forma és magszării6]. Metl.: Cuptor folosit 
la uscarea formelor sau a miezurilor, având fie 
mers continuu (cuptor-tunel), fie mers perio- 
dic (cuptor cu cameră). Pentru uscarea forme- 
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lor din solul turnătoriei se folosește un uscător 
transportabil cu ventilator sau cu aer comprimat, 
sau un uscă- 

tor transportabil, 

electric, cari se 

așază deasupra 

formei. Uscăto- 

rul cu ventilator 2 
(v. fig.) are un 3 
grătar (1), pe 

care arde com- 3 
bustibil solid 
(cocs, huilă, an- 
tracit); gazele de 
ardere pătrund 
în formă prin țea- 
va (2) și prin ca- 
nalul de turnare, 
usucă suprafaţa 
interioară a for- 
mei și sunt eva- 
cuate prin răsu- 
fiătoarele (3). — 
Uscătorul electric se bazează pe efectul electro- 
caloric al curentului electric care trece prin con- 
ductoarele spiralate, introduse în formă. V. şi Cup- 
tor de uscat forme și miezuri. 

4, ~ de fructe și de legume [cyuunura JIA 
NNONOB H OBomeă; séchoir à fruits et légumes; 
Obst- und Gemiisetrockner; fruit and vegetables 
drier; gyümölcs és zâldsegszârit6]: Uscător prin 
care se îndepărtează apa din fructe sau din le- 
gume, în scopul conservării acestora. 

Deshidratarea se poate face atât pe cale natu- 
rală, utilizând căldura solară, cât și pe cale arti- 
ficială, utilizând căldura produsă prin arderea unui 
combustibil. 

Uscarea naturală se face pe tărgi pe cari se 
aşază legumele sau fructele, tratate în prealabil, 
astfel încât razele solare să cadă vertical pe ma- 
terial. Ea se face, în general, în regiuni cu regim 
solar constant și cu atmosferă lipsită de praf și 
de insecte. Uscarea naturală e foarte puţin folo- 
sită pentru legume, dar e folosită pentru caise, 


PIZZA 


Uscător transportabil, cu ventilatcr. 

1) grătar; 2) țeavă de aducţie; 3) ră- 

suflătoare; 4) ventilator; 5) cavilatea 
formei; 6) cutie de formare. 


‘| pentru struguri, prune şi mere. 


Uscarea artificială se poate face în trei moduri: 
prin încălzirea fructelor sau a legumelor prin 
contact direct cu gaze de ardere, ceea ce poate 
provoca alterarea gustului şi a aromei (în modul 
acesta se mai usucă astăzi, în uscătoare primitive, 
prunele afumate); — prin încălzire pe valțuri de 
fontă sau de oțel inoxidabil (se aplică pentru ob- 
ținerea de fulgi de cartofi, praf de suc de to- 
mate, praf de sucuri de fructe, etc.); — prin în- 
călzire cu ajutorul aerului cald (procedeul cel mai 
des folosit). Uscătoarele cu aer cald pot fi cu 
tiraj natural sau cu tiraj artificial; în ultimul caz 
se folosesc atât uscătoare cu o singură trecere 
a aerului cald, fie în echicurent, fie în contra- 
curent cu materia primă, cât și uscătoare cu re- 
circulație. 

Temperatura de uscare depinde de materia primă. 
La începutul uscării, ea e de maximum 85°. 


316 


Pentru legume, temperatura maximă e de 75° 
şi trebue să scadă la sfârșit până sub 65°. Pentru 
unele fructe, această temperatură e la început 
de 40°, pentru a atinge la sfârşit 75°. 
Uscătoarele cu tiraj natural sunt de mai multe 
tipuri : Uscătorul de tip „Cuptor cooperator” (cu 
tiraj natural, în care transmiterea căldurii se face 
prin tuburi de fontă cu diametrul de 200 mm, 
prin cari trec gaze de ardere) e un uscător sim- 
plu, economic, însă greu de reglat, putând pro- 
voca supraincălzirea produselor; — uscătorul tip 
dulap (cameră în care legumele sau fructele sunt 
aşezate, fie pe tărgi sau pe site de grătare de 
lemn, fie pe rame cu rețea de sârmă galvanizată), 
cu uscare foarte inegală, din cauza diferenţelor 
importante (până la 20°) dintre temperatura dela 
partea inferioară și cea dela partea superioară a du- 
lapului; — uscătorulcu bandă rulantă, folosit mai des 
în ultimul timp, în special pentru uscarea legumelor. 

1. Uscător rutier: Sin. Mașină de uscat și încălzit 
îmbrăcămintele rutiere (v. sub Maşini din con- 
strucţii). 

2. Uscătoria mașinii de hârtie [cymunbubriă 
annapar qua GyMaru; s&cherie; Trockenpartie; dry- 
ing installation for paper; szăritâszakasz]. Ind. hârt.: 
Ansamblul instalaţiei de uscat hârtia pe mașină. 

3. Uscătorie [cyunuIbHaa ycranoBra; séchoir; 
Trocknenanlage; drying plant; szăritoberendezss). 
Ind. cb: Instalaţie în care se face uscarea ter- 
mică a cărbunilor și a minereurilor. Uscarea se 
poate face cu aer cald sau cu abur, la o tem- 
peratură sub 140° (pentru a evita aprinderea căr- 
bunilor), respectiv mai înaltă decât 140° (pentru 
minereuri), în scopul reducerii umidității dela 
45:::62% (în cărbuni şi, eventual, în minereuri), 
până la 12:::18% (la cărbuni) și chiar la mai puțin 
(la minereuri). 

4 Uscătorie cu rulouri: Sin. Uscătorie cu cilindri. 
V. şi sub Uscat, mașină de ~ materiale textile. 

5. Usnă [pacuiupenne Konbe; élargissement 
spécial de puits de sel; untere Ausweitung der 
Salzschăchte; (special) enlargement of salt shafts; 
s6aknabâvit6s]. Mine: Lărgitura dela bază a 
puțurilor ocnelor de sare vechi, pe înălțimea de 
4-::6 m şi adâncimea de 2:::3 m, cu formarea 
unui prag, executată pentru sprijinirea armaturii 
de lemn. — Pentru ca apele de infiltraţie să nu 
disolve pragurile, acestea se căptușeau, împreună 
cu pereţii puțului din dreptul usnei, cu piei de 
bivol tăbăcite. 

e. Uşor [nirkuiă; léger; leicht; light; könnyű]. 
Gen.: 1. Calitatea unui corp dea avea greutate 
mică. — 2. Calitatea unui material de a avea 
greutate specifică mică. 

7. Uşor [kocak, GonoBoi Gpyc pambi 
(aBepu, ora); bord; Zarge; vertical framework of 
rustic windows; kâva]. Arh., Ind. țăr.: Fiecare 
dintre cei doi stâlpi de lemn cari formează marginile 
laterale ale unui gol de fereastră sau de ușă, la 
casele țărănești de lemn. — La casele de bârne, 
uşorii servesc la solidarizarea capetelor bârnelor 
din spre golul ferestrei sau al ușii, prin îmbu- 
carea părții ascuţite a capătului fiecărei. bârne 


(limba sau cățelul) într'un uluc longitudinal, săpat în 
lungul uşorului. La casele de paiantă, uşorii servesc 
la susținerea traverselor superioare şi inferioare cari 
limitează, la partea de sus și de jos, golurile ușilor 
și ale ferestrelor, cum și la susținerea traverselor 
panourilor alăturate. De ușori se prind canatele 
ușilor și cercevelele ferestrelor, fie direct, fie prin 
intermediul unui toc. — Sin. Uscior. Uşcior. 

s. Uspulun: Preparat fungicid cu bază de clo- 
rură de mercur, întrebuințat la desinfectarea puie- 
ților, înainte de plantare, contra cancerului cole- 
tului. (N. C.). 

9. Ussingit [yccuuruT; ussingite; Ussingit; 
ussingite; uszingit]. Mineral.: Nag |OH]| Al SizOg]. 
Silicoaluminat de sodiu, natural, din grupul pla- 
gioclazilor. 

19. Ustensilă [opyAne, HHCTpyMenT; ustensile; 
Gerät; tool; szerszám]. Gen.: Obiect solid care 
serveşte la efectuarea sau la înlesnirea efectuării 
de operațiuni curente în îndeletnicirile casnice 
(de ex. în bucătărie, etc.), în laboratoare (de ex. în 
laboratoarele de chimie), înmeserii, etc., operațiuni 
cari în general nusunt prelucrări. (V. şi Unealtă). 
Exemple: vase, refrigerente, eprubete, cleme, etc., 
folosite în laboratoare chimice; vase, tacâmuri, 
site, etc., folosite în bucătărie, etc. 

11. Usturoiu [uecnoK; ail commun; Knoblauch; 
garlic; foghagyma]. Bot.: Allium sativum Linn., 
din familia aliaceelor, legumă cultivată pe toată 
suprafața Pământului. Are frunze plane, până la 
vârf, tulpină dreaptă, flori purpurii şi un bulb 
format din tunici albicioase, cari acoper felii mici 
(căţei de usturoi) rotunde, ovale sau oblong-ovale, 
albe, cărnoase, cu gust și cu miros caracteristic, 
datorite unui uleiu eteric. Usturoiul de primăvară 
se cultivă pentru foile sale, înainte ca bulbul să 
ajungă la maturitate, iar usturoiul de toamnă, 
pentru bulbul care se consumă după uscare. 
Prin distilare cu abur se obține din usturoiu un 
uleiu eteric (0,005..:0,009%) galben-brun, cu 
d. 1,04-1,06, optic inactiv, cu conținut de sulfură 
de alil (60%), trisulfură de alil (20%), etc., cu 
proprietăți iritante şi inflamatorii. — Sin. Aiu. 

12. Usuc [KApOBOÑ BbINOT, AHpPONOT; suint; 
Wollfett, Wollschweib; yolk, suint wool-grease; 
gyapjúzsir]. Ind. text.: Amestec de grăsimi şi să- 
ruri, format din secrețiunile celor două glande 
sebacee dela baza firului de lână al ovinelor, din 
produsul glandelor sudoripare și din resturile de 
celule cornoase ale pielei. Usucul e unsuros, cu 
miros particular; el conţine substanțe solubile în 
apă, ca sărurile de potasiu, și substanţe insolubile 
în apă, ca oleina, palmitina, stearina, etc. Usucul 
apără lâna, în timpul creșterii, de acţiunea ploii, 
a vântului, a soarelui, etc., ungând-o la bază și 
lipind firele între ele, vârful fiind expus mai mult 
degradării. Coloarea usucului variază după rasă 
şi după felul creșterii; la rasele de oi ameliorate 
(merinos) e alb, bogat în oleină; la rasele primi- 
tive e galben, galben-roșcat sau verzuiu. 

Lânurile moi și fine sunt mai bogate în usuc; 
cele de calitate inferioară au mai puțin usuc, 
grăunţos, care nu acopere suficient fibrele de lână, 


Prin spălarea lânii, usucul e îndepărtat; din apa | 


în care s'a spălat lâna se pot recupera săruri de 
potasiu și lanolină. 

1. Utilaj [oGopynoBanue; outillage; Werkge- 
răi, Werkzeug, Ausstattung; equipment, tools; 
felszerelés]. Tehn.: Ansamblul mașinilor, unel- 
telor, mecanismelor, aparatelor, instrumentelor, 
vehiculelor şi instalațiilor cari sunt necesare, fie 
pentru executarea unei anumite lucrări, fie pentru 
asigurarea procesului de lucru într'o unitate tehnică 
(de ex.: în industriile siderurgică, metalotehnică, 
minieră, textilă, etc.; în agricultură, silvicultură, etc.). 
Exemplu: 


=. Utilaj de transport apropiat [m04bMHO- 
TpancnopTuoe oGopymoBanue; outillage de 
transport et d'élévation; Fârderung-und Elevator- 
geräte; conveyance and elevating plant; szăllităsi 
es emelési felszerelés]. Tehn.: Mecanisme, ma- 
şini, vehicule și instalații cari servesc la depla- 
sarea pe distanțe mici a sarcinilor, în special în 
incinta unei întreprinderi (hală, atelier, depozit 
acoperit sau descoperit, etc.), în instalații portuare, 
în interiorul unei construcții, etc., în general pentru 
deservirea unui proces de producție — spre de- 
osebire de instalațiile de transport îndepărtat 
(transport rutier, feroviar, naval sau aerian), cari 
deplasează sarcini pe distanțe mari. 

Utilajul de transport apropiat deservește, de 
exemplu: transportul în interiorul uzinelor, care 
consistă în distribuția materialelor la diverse ate- 
liere, transportul materialelor și al semifabricatelor 
între ateliere, transportul în atelier dela un loc 
de muncă la altul și la depozitele din atelier, 
transportul produselor finite la locurile de încăr- 
care ale sistemului de transport îndepărtat, trans- 
portul deșeurilor la punctele de evacuare a aces- 
tora; transportul în incinta unui port și încărcarea 
navelor sau a vehiculelor de cale ferată; trans- 
portul minereului sau al sterilului într'o mină sau 
la zi; etc. Un transport special e transportul ma- 
terialelor între operațiuni tehnologice succesive 
(cari se execută, în general, în interiorul unui atelier, 
însă de multe ori și între ateliere), care prezintă 
o importanță deosebită la fabricaţia în serii mari 
și la fabricaţia în masă, legând locuri de muncă 
independente, peniru a asigura desfășurarea pro- 
cesului de producție după un anumit plan şi într'un 
anumit ritm de lucru. 

Utilajul de transport apropiat se poate clasifica 
după numeroase criterii, de exemplu: după direcţia 
transportului, după principiul de funcţionare, după 
mobilitate (stabil sau mobil), după caracteristice 
constructive, după modul de acţionare (cu acţio- 
nare prin forță musculară sau cu acţionare me- 
canizată), după felul și numărul mișcărilor de lucru 
pe cari le poate efectua, după domeniul de utili- 
zare (utilaj de transport pentru porturi, pentru 
metalurgie, pentru construcții, ses 1 

Din punctul de vedere al direcţiei transportului, 
se deosebesc: utilaj de ridicat, cu direcția prin- 
cipală de transport pe verticală (cu unu sau cu 
mai multe mecanisme de ridicare a sarcinilor pe 
verticală, însă efectuând și transporturi în plan 
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orizontal, fie prin mişcări de rotaţie, fie prin miş- 
cări de translaţie;) utilaj transportator, cu direcția 
principală de transport diferită de cea verticală. — 

Din punctul de vedere al principiului de func- 
ționare se deosebesc: utilaj pentru transport con- 
tinuu și utilaj pentru transport intermitent sau dis- 
continuu (ultimul putând fi utilaj pentru transporturi 
pe sol și utilaj pentru transporturi pe căi suspen- 
date). — Utilajul de transport continuu deplasează 
sarcini în general omogene (granulare, în bucăţi), în 
direcția principală de mișcare, într'un singur sens, 
mişcările repetându-se ca direcţie, ritm, vitesă, etc.; 
el poate fi automatizat cu ușurință, atât în privinţa 
transportului, cât și a operațiunilor de încărcare și 
descărcare, Se deosebesc următoarele categorii im- 
portante: elevatoare, pentru deplasarea de obiceiu 
verticală-ascendentă a sarcinii; tobogane, peniru 
deplasarea inclinată-descendentă a sarcinii; trans- 
portoare (incluziv escalatoare, încărcătoare, ali- 
mentatoare, etc.), pentru deplasarea orizontală 
sau inclinată a sarcinii; funiculare, pentru depla- 
sarea orizontală sau inclinată a sarcinii, suspen- 
dată de cabluri sau şine; etc. — Ulilajul de 
transport discontinuu deplasează sarcini individuale 
şi uneori sarcini omogene (în cupe, în bene, etc.), 
în unul sau în ambele sensuri ale direcției de 
mişcare, mişcările fiind intermitente; în general, 
acest utilaj nu poate fi automatizat. Se deosebesc 
următoarele categorii importante: palane peniru 
deplasarea de obiceiu verticală, prin tragere, a 
sarcinii; cricuri, pentru deplasarea de obiceiu 
verticală, prin împingere, a sarcinii; ascensoare 
(în special pentru persoane), pentru deplasarea 
verticală a sarcinii; trolii, pentru deplasarea într'o 
direcție oarecare, prin tragere, a sarcinii; căru- 
cioare (cu autopropulsie, de ex. manipulatoare 
sau fără autopropulsie, de ex. roabe), pentru 
deplasarea de obiceiu orizontală a sarcinii; va- 
gonete, peniru deplasarea orizontală sau inclinată 
a sarcinii, pe căi cu șine de rulare; transbordoare, 
pentru deplasarea orizontală a sarcinii, de pe o 
cale de rulare pe alta; macarale, pentru deplasa- 
rea principală verticală a sarcinii, combinată cu 
mișcări de translație sau de rotație într'un plan 
orizontal sau inclinat, etc. — 

Din punctul de vedere al mobilităţii, se deosebesc: 
utilaj stabil, la care numai organul de transport exe- 
cută mişcările necesare pentru deplasarea sarcinii, 
de exemplu elevatoare, transportoare, funiculare, 
ascensoare, transbordoare, macarale stabile, etc.; 
utilaj mobil, care se poate deplasa împreună cu sau 
fără sarcină, de exemplu plane, cricuri, cărucioare, 
macarale automobile sau plutitoare, etc. 

s. Utilare[oGopymoBanne, ocuamenune; outil- 
lage; Werkgerăte; equipment; felszerelés]. Tehn.: 
Înzestrarea unităților sau a instalațiilor tehnice cu uti- 
lajul necesar desfășurării procesului lor de lucru, de 
exemplu cu mașini, unelte, aparate, instrumente, etc. 

4. Utilizare, grad de ~ [cremene HCNOIIb- 
30BaHHA; degré d'utilisation; Niitzungsgrad; uti- 
lization degree; kihasználási fok]. Mş. pneum.: 
Raportul dintre debitul de gaz Q, (m/min) mă- 


Surat după ultimul etaj de refulare (debit refulat), 
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și convertit la starea gazului în faza de aspirație, 
și dintre produsul cilindreei V, (m?) prin turaţia n 
(rot/min), la un compresor de gaze cu piston: 
e 

Von 


Gradul de utilizare e cuprins între 0,7 şi 0,95; 
el depinde de sistemul compresorului (numărul 
de etaje), de etanșeitate și de raportul dintre 
presiunea de refulare şi cea de aspirație. 

1. UV, oțel ~: Sin. Oțel U pentru vagoane. 
V. sub U, bară ~. 

2. Uvanit [yBannT; uvanite; Uvanit; uvanite; 
uvanit]. Mineral.: (UO;), [VeOsz], 15 H20. Vana- 
dat de uranil, natural, cristalizat în sistemul rombic. 

s. Uviol [yBuoxm; uviol; Uviol; uviol; uviol]: 
Sticlă transparentă în ultraviolet. O lamă de uviol 
cu grosimea de 1 mm lasă să treacă 100% din 
radiația incidentă la 3600 A, 80% la 3000 A, 40% 
la 2800 A și 15% la 2700 A. 

4. Uvologie [yBonorua; uvologie; Traubenwis- 
senschaft; uvology; uvologia]: Capitol al Oenolo- 
giei, care se ocupă cu studiul strugurilor din 
punctul de vedere al compoziţiei lor mecanice 
și chimice. 

s. Uvraj. Cs.: Sin. Lucrare. 

s. Uwarowit [yBapoBuT; uwarowite; Uwaro- 
wit, Kalkchromgranat, Chromgranat; uvarovite; 
uwarowit, krâmgrânât]. Mineral.: CagCraSizO,s. 
Silicat de crom și de calciu, natural, din grupul 
granaților, de coloare verde și cu luciu sticlos. 

7 Uzină [3aBom; usine; (Herstellungs)-Werk, 
Fabriksanlage; plant; mii, müvek]: 1. Mare instalaţie 
industrială organizată pe bază de diviziune a 
muncii, în care, prin transformări de compoziție 
sau de structură a unor materii prime, se produc 
în principal utilaje, semifabricate sau materii prime 
pentru alte industrii. Uzina, ca și fabrica sau manu- 
factura, fiind organizată pe bază de diviziune a 
muncii, se deosebeşte esențial de atelierul meș- 
teșugăresc; ea se deosebește de fabrică, în care 
pradomină munca mecanizată, sau de manufac- 
tură, în care predomină munca manuală, mai ales 
prin faptul că în acestea din urmă se produc în 
principal bunuri de larg consum. — Uzina cu- 
prinde adesea mai multe subdiviziuni, numite 
ateliere, secții sau fabrici, cari constitue unităţi 
productive distincte, interdependente. Uzina poate 
fi metalurgică, chimică, etc., după felul produse- 
lor sale. — 2. Instalaţie producătoare de energie. 
În această accepțiune, termenul eun sinonim impro- 
priu al termenului centrală de energie (de ex. elec- 
trică), centrală de alimentare cu apă sau de pompare. 

8 ~ chimică [XHMHIeCKHĂ BaB0N; usine 
chimique; chemisches Werk; chemical plant; 
vegyészełi mii]: Uzină de produse chimice, putând 
cuprinde instalații de mărunțire (concasoare, mori, 
etc.), de cernere (site, trioare, etc.) sau de ameste- 
care (amestecătoare, malaxoare, etc.) a materiei 
prime, instalaţii de reacţie (cuve, turnuri, coloane, 
camere, autoclave, etc.), instalații de distilare 
(blaze, coloane, rezervoare, etc.), instalații de fil- 


c 
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trare, de spălare sau decantare (cuptoare indus- 
triale, prese, valțuri, etc.). 

9. ~ de acumulare: Sin. Centrală de acumu- 
lare (v. S.). 

10, ~ de apă: Sin. Centrală de alimentare cu 
apă (v. $.). 

1. ~ de apă brută [cranna AIA CbIpoă 
BO/lbl; usine d'eau brute; Rohwasserfabrikanlage; 
raw water plant; vizmii]: Stațiune de pompare a 
apei brute (termen impropriu). Uneori, aceste sta- 
țiuni cuprind și o parte din instalaţiile de limpezire, 
situate în unele cazuri chiar lângă priza captării. 

12, ~ de apă filtrată [cranmua pia Duab- 
TpPOBaHHOĂ BOAMbI; usine d'eau filtrée; Filter- 
wasserfabrikanlage; filtered water plant; szürött- 
viz-mü]: Termen impropriu (utilizat rar) pentru 
stațiune de pompare a apei filtrate, eventual 
pentru ansamblul filtre-stațiune de pompare, sau 
peniru staţiunile complexe da alimentare cu 
apă (v.). 

13, ~ de baraj: Sin. Centrală de baraj (v. $.). 

14. ~ de cădere mare: Sin. Centrală de cădere 
mare (v. $.). 

15. ~ de cădere mică: Sin. Centrală de cădere 
mică (v. S.). 

10. ~ de cădere mijlocie: Sin. Centrală de 
cădere mijlocie (v. S.). 

17, ~ de forță: Sin. Centrală (v.), Centrală 
energetică, Centrală de forță. 

18. ~ electrică: Sin. Centrală electrică (v.). 

19, ~ fluvială: Sin. Centrală fluvială (v. S.). 

2. ~ hidroelectrică: Sin. Centrală hidroelec- 
trică (v.). 

21, metalurgică [MeraJuIyprHuecrnii 3aB07; 
usine metallurgique; Hütte, Hiuttenwerk; metal- 
lurgical works; fémkohászati mii]: Uzină de pro- 
duse metalice, putând cuprinde cuptoare inalte, 
ołelărie şi instalaţii de tratament termic, forje, 
laminoare, ateliere de prelucrare mecanică sau 
ateliere de montaj. 

# ~ siderurgică [3aBog uepHoi Merau- 
J1YPrHH; usine sidérurgique; Eisenhüttenwerk; iron 
works, metallurgical works; vaskohâszati mii]: Uzină 
metalurgică pentru produse executate din mate- 
riale feroase. 

3 ~ submersibilă: Sin. Centrală submersi- 
bilă (v. S.). 

2 ~ subterană: Sin. Centrală subterană (v. $.). 

2 ~ termică: Sin. Centrală termică (v.). 

3# ~ termoelectrică: Sin. Centrală termoelec- 
trică (v.). 

z: Uzinare [ocranounaaoGpaGorka; usinage; 
Bsarbeitung; machining; feldolgozâs]. Tehn.: Pre- 
lucrarea materialelor prin operaţiuni de așchiere, 
de deformare plastică, de forfecare sau uneori, 
de tăiere, efectuate cu ajutorul mașinilor-unelte. 
Exemple de operaţiuni de uzinare: strunjirea, 
burghierea, frezarea, rabotarea, ștanțarea, abra- 
zarea la mașini-unelte. 

2 Uzură [H3Hoc, H3HAIIHBAHHE; usure; Ver- 
schleik, Abnutzung; wear and tear; kopás, elhasz- 
nálodás]. Tehn.: 1. Desprinderea progresivă nę- 


